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RESUMEN 
 
El presente proyecto de grado contiene el desarrollo del sistema de seguridad industrial 
de la empresa metalmecánica Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. donde se realizó 
la investigación sobre accidentalidad laboral presentado en sus diferentes puestos de 
trabajo tales como: el mecanizador, plegador, punzonador y cizallador. Con la finalidad 
de prevenir, controlar y minimizar los accidentes pues la compañía no cuenta con un 
sistema de gestión de seguridad y salud en el trabajo. Se desarrolló un diagnóstico 
inicial donde se conoció sus características en cuanto a seguridad industrial, luego se 
hizo la identificación y evaluación de cada uno de los riesgos por medio de la 
elaboración del panorama de riesgos en cada puesto de trabajo para priorizarlos, de 
esta manera se establecen los mecanismos de gestión tales como protocolos y 
procedimientos de seguridad industrial que se requieren y la realización de periódicas 
auditorías. Además se realizó el control operacional sobre el uso de Elementos de 
Protección Personal, el análisis financiero sobre la viabilidad del proyecto y por último 
el plan de implementación de seguridad industrial para empresa. 
 
Palabras Clave: Mecanizador, punzonador, cizallador, metalmecánica, seguridad 
industrial. 
 
ABSTRACT 
 
This project contains the development of the industrial security system inside of the 
metallurgical company Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S. A. (electrical engineers) 
where the research was done about occupational risk taken in its jobs such us 
machining, beam, punching and sheared. With the aim of preventing, controlling and 
minimizing accidents well this company haven’t a system of management of security 
and health. This project had a starting diagnostic, which showed its industrial security 
characteristics, also its risk identification and evaluation through risk scenario of each 
job to give priority, in this way it’s laid down mechanisms of management like protocols 
and industrial security procedures required and making of periodic audits. In addition, it 
did operational control about the personal protection elements use, the financial 
analysis of project viability and finally, the plan of implementation of industrial security 
for the company. 
 
Key Words: Machining, punching, sheared,metalworking, industrial Security 
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INTRODUCCIÓN 
 
 
Dentro de la estructura organizacional de las empresas el factor humano es el recurso 
más valioso, ya que de este depende el correcto desarrollo de la actividad empresarial, 
por esta razón ocupa un lugar destacado, siendo fundamental la protección de la salud 
e integridad física de los trabajadores. 
 
Es por medio de la seguridad industrial que se  busca prever, controlar y mitigar los 
accidentes de trabajo ocurridos al interior de las empresas teniendo en cuenta que con 
el avance tecnológico las máquinas y los procesos productivos tienden a 
automatizarse, creando estos a su vez nuevos peligros que afectan la salud de quienes 
están en permanente contacto con estos.  
 
Mediante este proyecto de seguridad industrial en la empresa metalmecánica ÁVILA & 
ÁVILA Ingenieros Eléctricos S.A. se pretende disminuir  la accidentalidad laboral en el 
área de producción de la empresa, de conformidad a las normas técnicas vigentes en 
cuanto a seguridad industrial.  
 
Respecto  de la metodología utilizada en el proyecto se inicia este con un diagnóstico 
de la empresa por medio de la realización de inspecciones planeadas según la NTC 
4114 donde se identifican los potenciales riesgos a los que están expuestos los 
trabajadores dentro del área de producción, los cuales se evalúan, priorizan  e 
identifican los mecanismos de control pertinentes, además de la evaluación de costo 
beneficio para concluir con la propuesta de un plan de desarrollo del sistema de 
seguridad industrial .  
 
No obstante  para este plan de desarrollo es indispensable que los directivos 
empresariales tomen la decisión de desarrollar o no el sistema, atendiendo a factores 
como el tiempo, la disponibilidad de presupuesto financiero, la reestructuración de la 
organización empresarial así como la predisposición de los directivos y trabajadores. 
De esta manera se lograra verdaderamente asegurar el bienestar social y la salud de 
los trabajadores de la empresa metalmecánica ÁVILA & ÁVILA Ingenieros Eléctricos 
S.A. garantizándoles un ambiente apto para que realicen sus actividades en los 
diferentes procesos de producción de la forma más segura posible, mejorando la 
calidad de vida de estos y optimizando los procesos productivos  para la consecución 
del objeto social de la empresa. 
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1.  GENERALIDADES  
 
 
1.1 PRESENTACIÓN DE LA EMPRESA  
 
 
La empresa inició sus actividades en la ciudad de Bogotá en el año 1993 dedicada 
especialmente a la distribución, ensamble, comercialización, mantenimiento, montaje e 
instalación de ambientes de exhibición e iluminación, bajo el nombre de HAYCOM 
LTDA.1 
 
Posteriormente la empresa cambia su razón social por ÁVILA & ÁVILA INGENIEROS 
ELECTRICOS S.A. Donde se comienza a desarrollar un nuevo portafolio de productos 
y procesos metalmecánicos como lo son (punzonado, corte, doblez oxicorte soldadura 
y ensamble de estructuras metálicas) por medio de diferentes maquinas como 
punzonadoras de torreta con tecnología CNC (Control Numérico Computarizado) (para 
el tratamiento de láminas de aluminio o acero inoxidable), dobladoras industriales, 
soldadura eléctrica MIG (Metal Inert Gas), TIG (Tungsten Inert Gas) y de punto, 
respectivamente.2 
 
 
 
Figura 1. Fotografía fachada de la empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A 
 
Fuente. Base de datos de la empresa Ávila &Ávila ingenieros eléctricos S.A. 
                                            
1 ÁVILA & ÁVILA INGENIEROS ELECTRICOS S.A. montajes y servicios integrales.   
2  Ibíd.   
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En este momento la empresa ÁVILA & ÁVILA INGENIEROS ELECTRICOS S.A. está 
dedicada a la fabricación de partes de ascensores, celdas de alta tensión, cabinas 
insonoras y gabinetes eléctricos. 
 
Dentro de la lista de sus clientes según lo informa Carolina Ávila  se encuentran 
empresas como Legrand, Ascensores Capital, Acenmetalicas Cuervo, ATEPC 
Ingeniería Eléctrica, entre otras.3 
 
De acuerdo a la cultura organizacional de la empresa, “esta se enfoca básicamente 
hacia la calidad  y el mejoramiento continuo, además del compromiso con los clientes, 
colaboradores accionistas y la misma sociedad.”4 
 
 
1.2 DESCRIPCIÓN DEL PROBLEMA  
 
La empresa ÁVILA & ÁVILA Ingenieros Eléctricos S.A, es una empresa con más de 
dieciséis (16) años de experiencia en el mercado de la tecnología eléctrica y la 
prestación de servicios metalmecánicos. Inició sus actividades en Bogotá D.C en el año 
de 1993 dedicándose especialmente a la distribución, ensamble, comercialización, 
montaje e instalación de ambientes de exhibición e iluminación. 
 
Actualmente la empresa se dedica a la producción flexible o por proyectos, fabricando 
piezas según las especificaciones del cliente, como por ejemplo cabinas de asesores, 
celdas de alta tensión, cabinas insonoras entre otras, además presta servicios de 
plegado, punzonado (operación mecánica que consiste en separar o seleccionar una 
pieza metalmecánica plana con una forma predeterminada mediante una serie de 
herramientas o máquinas) corte laser y ensamble con soldadura eléctrica MIG, TIG.  
 
A medida que la empresa ha ido evolucionando con nuevos procesos han ido 
surgiendo nuevos problemas de seguridad industrial en los diferentes puestos de 
trabajo, pues diariamente sus operarios manipulan máquinas de gran tamaño y 
capacidad lo cual representa una exposición constante a riesgos que afectan la salud 
física de sus operarios. Dentro de los casos de accidentalidad más comunes según lo 
informo Carolina Ávila, se puede resaltar lesiones como cortadas y fracturas en los 
miembros superiores del cuerpo como son las manos, caída de chispas de soldadura 
                                            
3 ENTREVISTA con Carolina Ávila, Socia de la empresa ÁVILA & ÁVILA Ingenieros Eléctricos S.A. 
Bogotá, 15 de Marzo de 2013. 
4Op cit.  
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en los ojos, además de frecuentes contusiones en diversas partes del cuerpo debido a 
golpes, caídas y tropiezos que pueden sufrir al interior de la empresa; esto genera una 
gran preocupación tanto para los directivos como para los trabajadores ya que esta no 
cuenta con un sistema de seguridad industrial que permita mantener un ambiente 
laboral controlado y seguro.5 
 
 
 
Tabla 1. Histórico de accidentalidad de la empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos 
S.A. desde el 2009 hasta el 2013 
 
 
Fuente: Base de datos Aseguradora Liberty Seguros Colombia, 2013. 
 
 
En la tabla 1. Se muestra el informe de casos reportados por la empresa ÁVILA & 
ÁVILA Ingenieros Eléctricos S.A. ante la ARP (Liberty Seguros Colombia) donde 
proporciona una información detallada de cada uno de los accidentes ocurridos dentro 
de la empresa, con sus respectivas fechas, nombres de los trabajadores afectados, tipo 
de accidente ocurrido y el diagnóstico. Además se hace una categorización de los 
                                            
5Op cit. (15 de Marzo de 2013). 
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accidentes de acuerdo a su gravedad, observando en primer lugar y con un número 
mayor de repeticiones los accidentes leves, en nivel intermedio se encuentran los 
moderados y por último los operativos. 
 
Posteriormente en la tabla 2. Se hace el respectivo resumen de la accidentalidad de la 
empresa con el fin de identificar el número de casos ocurridos y representar 
porcentualmente cuales son los más frecuentes y en que partes del cuerpo se 
presentan. 
 
 
Tabla 2. Resumen de accidentalidad en la empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos 
S.A. 
Accidentes de 
Trabajo 
Número 
De 
Casos 
2009 
Número 
De 
Casos 
2010 
Número 
De 
Casos 
2011 
Número 
De 
Casos 
2012 
Total 
Casos 
% 
Herida de 
dedo(s) de la 
mano, sin daño 
en la(s) uña(s) 
0 2 0 1 3 43% 
Contusiones en 
el cuerpo 
1 0 0 1 2 29% 
Cuerpo(s) 
extraños en los 
ojos 
0 0 1 0 1 14% 
Fracturas en 
dedos de la 
mano 
0 0 1 0 1 14% 
Total 1 2 2 2 7 100% 
     Fuente. El autor,  2013 
 
Se puede visualizar en la tabla 2. el número de accidentalidad que han sufrido los 
trabajadores de la empresa ÁVILA &ÁVILA Ingenieros Eléctricos S.A desde el año 
2009 hasta el 2012, donde se evidencia que el accidente más frecuente con un 43% se 
debe a heridas y cortes en los miembros superiores del cuerpo como lo son las manos; 
en segundo lugar con un 29% se encuentran las contusiones en diversas partes del 
cuerpo debido a golpes, tropiezos y por último con un 14% se ubican las fracturas en 
los dedos de la mano y la caída de chispas en los ojos de los operarios. Teniendo en 
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cuenta los porcentajes anteriores es importante el desarrollo del sistema de seguridad 
industrial para así controlar y mitigar al máximo este tipo de accidentes ocurridos al 
interior de la empresa preservando la vida, la integridad y la salud física de sus 
trabajadores como también los recursos de la empresa. 
 
Figura 2.Diagrama de barras sobre la accidentalidad de la empresa Ávila & Ávila 
Ingenieros Eléctricos S.A. 
 
Fuente. El autor,  2013. 
 
 
En la  figura 2, se hace una representación sobre los accidentes de trabajo más 
frecuentes en los últimos cuatro (4) periodos de tiempo que van desde el año 2009 
hasta el 2012. 
 
 
1.2.1 Estadísticas  de accidentalidad del sector. Según la Federación de 
Aseguradores Colombianos (FASECOLDA) dedicada a impulsar la cultura de los 
seguros y la modernización de la industria, por medio de la recolección de datos, 
estadísticas generales y análisis de resultados se logra obtener valiosa información en 
cuanto a la accidentalidad de trabajadores en  empresas de diferentes sectores de la 
industria a nivel nacional. 
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En la tabla 3,  se observa el número de accidentes ocurridos en empresas donde su 
actividad económica está basada en el tratamiento y revestimiento de metales, trabajos 
de ingeniería mecánica o empresas del sector metalmecánico, además se muestra el 
número de accidentes ocurridos desde el año 2004 hasta el 2011, y su respectivo 
código que representa a que actividad económica pertenece. 
 
Tabla 3. Accidentalidad laboral en el sector metalmecánico a nivel nacional 
Código Actividad 
Económica 
Número de accidentes por año 
Año 
2004 
Año 
2005 
Año 
2006 
Año 
2007 
Año 
2008 
Año 
2009 
Año 
2010 
Año 
2011 
5289203 Tratamiento y 
revestimiento de 
metales; trabajos 
de ingeniería 
mecánica en 
general realizados 
a cambio de una 
retribución por 
contrata. 
2 17 26 37 34 72 119 159 
Fuente: Federación de Aseguradores Colombianos (Fasecolda).Accidentes de Trabajo 
por Actividad económica. 
 
 
Por medio de la información obtenida en la tabla No 3 se realiza la  figura 3. Donde Se 
hace la representación estadística sobre la accidentalidad laboral en las empresas del 
sector metalmecánico y el número de casos presentados en un periodo de tiempo que 
comienza en el año 2004 y presenta un comportamiento creciente del 58,25 por ciento 
por cada año, hasta llegar al  2011.  
 
Figura 3. Accidentalidad laboral en empresas metalmecánicas a nivel nacional 
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Fuente: Realizado a partir de información de la  Federación de Aseguradores 
Colombianos (Fasecolda). Accidentes de Trabajo por Actividad económica. 
 
 
1.2.2 Accidentalidad propia de la empresa ÁVILA & ÁVILA Ingenieros Eléctricos 
S.A. Mientras la empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A va acogiéndose al 
avance tecnológico en cuanto a máquinas y nuevos procesos de producción se 
presentan nuevos peligros a los cuales se encuentran expuestos los operarios de la 
empresa.  
 
A continuación se presenta la tabla 4 donde se observa el número de accidentes 
ocurridos durante el año 2009 hasta el año 2012 en el área de producción de la 
empresa. 
 
 
Tabla 4. Distribución proporcional de accidentalidad de la empresa Ávila & Ávila 
Ingenieros Eléctricos S.A. 
DISTRIBUCIÓN PROPORCIONAL DE 
ACCIDENTALIDAD DESDE  EL AÑO 2009 HASTA 2011 
Año 
N° de casos 
presentados Porcentaje Acumulado 
2009 1 14% 14% 
2010 2 29% 43% 
2011 2 29% 71% 
2012 2 29% 100% 
TOTAL 7  100%   
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Fuente. El autor, 2013.Elaborado a partir de base de datos Aseguradora Liberty Seguros Colombia 
 
 
Por medio de la siguiente gráfica se logra observar en forma porcentual los accidentes 
de trabajo más frecuentes ocurridos al interior de la empresa desde el año 2009 hasta 
el 2013, siendo las heridas en extremidades superiores como brazos, manos y dedos 
los que  presentan mayor frecuencia, en segundo lugar se presentan las contusiones 
en el cuerpo y por ultimo con un valor porcentual similar se encuentran los accidentes 
por fracturas en los dedos de la mano y la entrada de cuerpos extraños en los ojos de 
los operarios. 
 
 
Figura 4.Accidentalidad de la empresa Ávila & Ávila  Ingenieros Eléctricos. 
 
Fuente.  El autor, 2013. Elaborado a partir de la  base de datos Aseguradora Liberty Seguros Colombia. 
 
 
1.2.3 Formulación del problema  
 
¿Qué se debe desarrollar la empresa ÁVILA & ÁVILA Ingenieros Eléctricos S.A. con el 
fin de reducir la accidentalidad laboral? 
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1.3 OBJETIVOS  
 
1.3.1 Objetivo General 
Desarrollar el Sistema de Seguridad industrial en la empresa metalmecánica  ÁVILA & 
ÁVILA Ingenieros Eléctricos S.A. Bajo los requisitos legales y normas técnicas vigentes 
con el fin reducir la accidentalidad laboral. 
 
1.3.2 Objetivos Específicos 
 
 Diagnosticar el estado de seguridad industrial actual de la empresa Ávila &Ávila 
Ingenieros Eléctricos S.A. 
 Evaluar los riesgos en los cuales están expuestos los trabajadores en cada uno 
de los puestos de trabajo dentro de la empresa. 
 Desarrollar la planeación del sistema de seguridad industrial (política, objetivos, 
responsables, matriz de cumplimiento legal). 
 Desarrollar los mecanismos de gestión como protocolos, programas y 
procedimientos de seguridad industrial en los riesgos evaluados. 
 Desarrollar el control operacional de los mecanismos de gestión de riesgos. 
 Evaluar el costo beneficio que trae consigo el desarrollo del sistema de 
seguridad industrial para la empresa. 
 Elaborar el plan de implementación de seguridad industrial para la empresa 
ÁVILA & ÁVILA Ingenieros Eléctricos S.A. 
 
 
1.4 DELIMITACIÓN DEL PROYECTO 
 
Para la ejecución de este proyecto las áreas que participan activamente son la 
gerencia, y algunos administrativos de la empresa. 
 
1.4.1 Espacio. Este proyecto se realizara dentro de la empresa metalmecánica ÁVILA 
& ÁVILA Ingenieros Eléctricos S.A., específicamente en el área de producción. Ubicada 
en la carrera 104 Nº 19-27 en la ciudad de Bogotá - Colombia. 
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Figura 5.Mapa de Fontibón. Ubicación de la empresa ÁVILA & ÁVILA Ingenieros 
Eléctricos S.A. 
 
Fuente.  Mapas de Bogotá. Disponible en www.sdp.gov.co . Recuperado el  07 octubre 2013 
 
 
Figura 6.Fachada de la empresa ÁVILA & ÁVILA Ingenieros Eléctricos S.A 
 
Fuente.   Mapas. Disponible en https://maps.google.com/maps. Recuperado el  07 octubre 2013 
 
 
1.4.2 Tiempo. Para el desarrollo de este proyecto se cuenta con un tiempo estimado 
de  18 meses. 
 
1.4.3 Temática. La temática para este proyecto se basa principalmente en la gestión 
del riesgo y la seguridad industrial en el área de producción de la empresa ÁVILA & 
ÁVILA Ingenieros Eléctricos S.A donde actualmente se llevan a cabo procesos como el 
doblado, punzonado, cortado y ensamble de láminas de acero inoxidable. 
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1.5 JUSTIFICACIÓN 
 
La Ingeniería Industrial al igual que otras áreas profesionales se encuentra en continua 
evolución, así como también lo están los diferentes procesos industriales que están 
sujetos a constantes cambios, es por esta razón es que en la actualidad una empresa 
metalmecánica que cuente con un sistema de gestión de seguridad industrial apropiado 
está en mejores condiciones de participar exitosamente en el mercado laboral, pues 
hoy en día este sector se ha vuelto cada vez más competitivo debido al aumento en la 
demanda  en servicios de este tipo, y la constante expansión hacia  nuevos mercados 
tanto nacionales como internacionales; Es por esta razón que tanto el gobierno como 
grandes clientes y contratistas exigen que sus proveedores cuenten con este tipo 
sistema de seguridad industrial para así poder tener mayor acceso a diferentes 
proyectos metalmecánicos que se estén desarrollando, y de esta manera garantizar a 
sus proveedores un mayor cumplimiento con los requerimientos legales laborales, 
menores pérdidas ocasionadas por accidentes o enfermedades  profesionales, mayor 
confianza de accionistas e inversores y lo más importante la satisfacción de clientes y 
empleados. 
 
Según lo mencionado anteriormente este proyecto de seguridad industrial es de gran 
importancia, ya que contribuirá a reducir considerablemente los índices de 
accidentalidad al interior de la Empresa Metalmecánica ÁVILA & ÁVILA Ingenieros 
Eléctricos S.A, proporcionando un ambiente de trabajo óptimo para el desarrollo de las 
diferentes  actividades laborales y de esta forma evitar los sobrecostos que implica un 
accidente como; la  parada de planta, las indemnizaciones a que haya lugar, la 
capacitación de un nuevo trabajador, entre otras; de esta forma garantizar un  ritmo de 
trabajo y de producción continuo. Todo esto mediante la minuciosa identificación de los 
principales y más frecuentes accidentes de trabajo, por medio de la realización de 
inspecciones según la norma técnica Colombia NTC 4114, la clasificación según la 
gravedad y su afectación de este sobre el operario, además de la identificación de los 
costos tanto directos como indirectos que afectan a la empresa a la hora de 
presentarse un accidente, es  así como la detallada elaboración de un  buen sistema 
de seguridad industrial  donde incluya algunos de los requisitos contemplados  en la 
ISO 18000:2007 e ISO 31000:2009 permitirá  garantizar y preservar la integridad física 
y psicológica de los recursos humanos, ya que estos son el capital más importante  y 
valioso que posee cualquier organización y depende también de ellos el crecimiento y 
el éxito de la empresa.  
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1.6 MARCO DE REFERENCIA 
 
 
1.6.1 Metodología 
 
1.6.1.1 Tipo de investigación.  La investigación que se realizara para este proyecto 
será de carácter mixto ya que gran parte de la investigación se basara en datos 
cualitativos recolectando datos sin medición numérica como descripciones, 
observaciones, encuestas, entrevistas, textos, gráficos e imágenes  que  
proporcionaran valiosa información a la hora de tomar decisiones; por otro lado 
también se utilizara la “investigación cuantitativa que según Hernández et al, se basa 
en la recolección y análisis de datos para contestar preguntas de investigación, probar 
hipótesis establecidas previamente confiando en la medición numérica, el conteo y 
frecuentemente el uso de la estadística para establecer con exactitud patrones de 
comportamiento de una población.”6 
 
 
Tabla 5. Cuadro metodológico 
OBJETIVOS ESPECÍFICOS METODOLOGIA TÉCNICAS DE 
RECOLECCIÓN DE 
DATOS 
Diagnosticar el estado de 
seguridad industrial actual de 
la empresa ÁVILA & ÁVILA 
Ingenieros Eléctricos S.A. 
 
 Revisión de documentos históricos con 
respecto a accidentes presentados en el área 
de producción. 
 
 Recolección de datos histórico de 
accidentalidad en  sector metalmecánico. 
 Valoración de las condiciones mínimas a nivel 
de empresa y puestos de trabajo. 
 Realizar inspecciones planeadas bajo la norma 
técnica colombiana  (NTC 4114) 
 Listas de chequeo por puestos de trabajo 
 Análisis de situación de la investigación en 
materia de condiciones de trabajo, seguridad y 
salud laboral en España. Instituto Nacional de 
Seguridad e Higiene en el Trabajo (INSHT) 
 
 Revisión de 
documentos 
históricos 
 Inspecciones 
 Registros 
fotográficos 
 Listas de chequeo 
 
Evaluar los riesgos en los 
cuales están expuestos los 
trabajadores en cada uno de 
los puestos de trabajo dentro 
de la empresa. 
 Realización de inspecciones planeadas bajo la 
norma técnica colombiana  (NTC 4114) 
 Evaluación de tiempo de exposición, severidad, 
deficiencia  
 Evaluación de panorama de riesgos 
 Identificación de los riesgos según la GTC 45 
 Listas de chequeo 
 Mediciones 
 
                                            
6DELGADO HERNÁNDEZ, David.  (23 de marzo de 2013). http://fi.uaemex.mx/david.delgado/files/InvestigacionII-
11Sep07.pdf. 
 
28 
 
versión 2012 
  Valoración de los riesgos según la GTC 45 
versión 2012 
Desarrollar la planeación del 
sistema de seguridad 
industrial (política, objetivos, 
responsables, matriz de 
cumplimiento legal). 
 
 Elaboración de políticas de seguridad industrial 
de la empresa 
 Realización de matriz de cumplimiento legal 
 Bases de datos 
 Internet 
 Lista de 
chequeo 
Desarrollar los mecanismos 
de gestión como protocolos, 
programas y procedimientos 
de seguridad industrial en los 
riesgos evaluados. 
 Elaboración de protocolos y procedimientos de 
los riesgos más importantes de la empresa. 
 Realización de mediciones y toma de datos 
sobre los riesgos evaluados. 
 Realización de indicadores de control. 
 
 Bases de datos 
 Mediciones 
 
Desarrollar el control 
operacional de los 
mecanismos de gestión de 
riesgos. 
 Control operacional por medio de normas o 
estándares según manual de seguridad en el 
trabajo 
 Realización de cartas de control. 
 Elaboración de análisis y graficas de Pareto 
 Elaboración de graficas de control (np) 
 
 Mediciones 
 Bases de datos 
 Internet 
 Indicadores 
Evaluar el costo beneficio que 
trae consigo el desarrollo del 
sistema de seguridad 
industrial para la empresa. 
 
 Realización de  cotización de los costos como: 
o Costo hora hombre 
o Capacitaciones 
o dotaciones 
 Evaluar costos-beneficios en el flujo de caja 
proyectado a (2) dos años: 
 Proyectar ingresos a la empresa a causa de 
licitaciones sobre proyectos futuros 
 
 Cotizaciones de los 
costos  
 Bases de datos 
 Mediciones 
 Libros  
Elaborar el plan de 
implementación de seguridad 
industrial para la empresa 
ÁVILA & ÁVILA Ingenieros 
Eléctricos S.A. 
 Realización de estrategias de implementación 
 Elaboración de cronograma de actividades 
para la implementación de protocolos, 
capacitaciones proyectado a dos (2) años 
 
 Inspecciones 
 Bases de datos 
 Encuestas 
 
 
Fuente: El autor, 2013. 
 
 
 
1.7 MARCO LEGAL  
 
 
Tabla 6.  Marco legal 
Año Norma Descripción 
2014 Decreto 1477 Tabla de enfermedades laborales 
2014 Decreto 1443 
Disposiciones para la implementación del 
Sistema de Gestión de Seguridad y Salud en el 
Trabajo (SG-SST) 
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2014 
Resolución 0044- 
derogada por la 0256 
Reglamenta la capacitación y entrenamiento 
para brigadas contraincendios industriales, 
comerciales y similares en Colombia. 
2013 Circular 34 
Garantía de afiliación a los Sistemas Generales 
de Seguridad Social en salud y riesgos 
laborales. 
2012 Ley 1562 
Por medio de esta ley se modifica el sistema de 
riesgos laborales y se dictan otras disposiciones 
en materia de salud ocupacional. 
2010 Resolución 2692 
Por la cual se adopta el formulario único 
electrónico de afiliación y manejo de novedades 
en el sistema de seguridad social integral y de la 
protección social. 
2009 Decreto 2566 Tabla de enfermedades profesionales 
2007 resolución 2346 
Regula la práctica de evaluaciones medicas 
ocupacionales, el manejo y el contenido de las 
historias clínicas ocupacionales 
2007 resolución 1401 
Por la cual se reglamenta  la investigación de 
incidentes y accidentes de trabajo 
2007 Resolución 2844 
por la cual se adoptan las Guías de Atención 
Integral de Salud Ocupacional Basadas en la 
evidencia  
2005 Resolución 156 
Formato de informe de accidentes de trabajo y 
enfermedad profesional 
1997 Decreto 486 
Disposiciones mínimas de seguridad y salud en 
los lugares de trabajo. 
1997 Real Decreto 485 
Disposiciones mínimas en materia de 
señalización de seguridad y salud en el trabajo. 
1997 Decreto 1215 
Disposiciones mínimas de seguridad y salud 
para la utilización de los equipos de trabajo por 
parte de los trabajadores. 
1995 Resolución 4059 
por el cual se adopta el Formato Único de 
reporte de Accidente de trabajo y el Formato 
Único de Enfermedad Profesional 
1994 Decreto Ley 1295 
Administración y organización del sistema 
general de riesgos profesionales 
1994 
UNE EN 349. 
(ESPAÑA) 
Seguridad de las máquinas. Distancias para 
evitar el aplastamiento de partes del cuerpo 
humano 
1993 
UNE EN 294 
(ESPAÑA) 
Seguridad de las máquinas. Distancias de 
seguridad para impedir que se alcancen zonas 
peligrosas con los miembros superiores 
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1990 Resolución 001792 
Se adoptan valores límites permisibles para la 
exposición ocupacional al ruido. 
1989 Resolución 1016 
Se reglamenta la organización, funcionamiento y 
forma de los programas de salud ocupacional que 
deben desarrollar los patrones o empleados en el 
país. 
1986 Resolución 2013 
“Busca reglamentar la organización y 
funcionamiento de los comités de medicina, 
Higiene y Seguridad  Industrial en los lugares de 
trabajo.” 
1984 Decreto 614 
“Se determinan las bases para la organización  y 
administración de salud ocupacional en el país.” 
Además de propender por el mejoramiento y  
mantenimiento de las condiciones de vida y salud 
de la población trabajadora. 
1984 Resolución 132 
Normas sobre presentación de informe de 
accidentes de trabajo 
1983 Resolución 8321 
Normas sobre protección y conservación de la 
audición de la salud y el bienestar de las 
personas, por causas de la producción y emisión 
de ruidos 
1979 ley 9 
Reglamenta las actividades y competencias de 
salud pública para asegurar el bienestar de la 
población 
1979 Resolución 2400 
Se establecen algunas disposiciones sobre 
vivienda, higiene y seguridad en los 
establecimientos de trabajo 
 
Fuente: El autor,  2013. 
 
 
1.8 MARCO NORMATIVO 
 
 
Tabla 7. Normas Técnicas 
Norma Contenido 
Guía  Técnica 
colombiana (GTC 45) 
Guía para la identificación de peligros y la valoración  
de los riesgos en seguridad y salud ocupacional. 
Norma técnica 
colombiana (NTC 
Sistemas de gestión en seguridad y salud ocupacional. 
Requisitos 
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OHSAS 18001) 
Guía Técnica 
colombiana (GTC 34) 
Guía estructura básica del programa de salud 
ocupacional. 
Norma técnica 
colombiana (NTC 4114) 
Seguridad Industrial. Realización de inspecciones 
planeadas 
Guía  Técnica 
colombiana (GTC 3701) 
Guía para la clasificación, registro y estadística de 
accidentes de trabajo y enfermedad profesional 
NTC 1825 Higiene y  seguridad.  Protectores individuales de ojos 
NTC 1836 
Higiene y  seguridad. Protectores individuales para ojos 
para soldar. Utilización y requisitos de trasmitancia 
NTC 2272 
Acústica. Método para la medición de la protección real 
del oído brindada por los protectores auditivos y 
medición de la atenuación física de las orejas 
NTC 2506 
Mecánica. Código sobre guardas de protección de 
maquinaria 
NTC 3310 
Higiene y seguridad. Caretas para soldar y protectores 
faciales 
NTC 3321 
Acústica. Determinación de la exposición al ruido 
ocupacional y estimación del deterioro de la audición 
incluido por el ruido. 
NTC 3521 
Acústica. Descripción y medición del ruido ambiental. 
Aplicación de los límites del ruido 
NTC 4653 
Acústica. Directrices para la medición de la exposición 
al ruido en ambiente de trabajo 
NTP 391 Herramientas Manuales Condiciones Generales 
NTP 481 Orden y limpieza de lugares de trabajo 
Fuente: El autor, 2013. 
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1.9 MARCO REFERENCIAL 
 
1.9.1 Antecedentes. Algunos antecedentes que se tienen con respecto a la salud 
ocupacional y seguridad industrial en empresas metalmecánicas se encuentra en la 
empresa INDUSTRIAS ACUÑA LTDA. Donde los estudiantes de la universidad 
Industrial Santander realizaron un sistema de seguridad y salud ocupacional, según las 
NTC- OHSAS 18001:2007. Allí se realiza un “diagnóstico inicial para conocer el nivel 
de cumplimiento de los requisitos de la norma, la planificación que incluyo la definición 
de la política y objetivos de SySO, la identificación de los peligros y de requisitos 
legales, la elaboración del programa de salud ocupacional y la elaboración de 
documentación necesaria para proceder a la implementación del sistema de gestión. 
Finaliza con la presentación de los resultados de dos auditorías internas que evaluaron 
el sistema de gestión y de las respectivas acciones que buscaron su mejoramiento 
continuo.”7 
 
Dentro de la investigación “Actitud hacia la prevención de accidentes laborales de los 
trabajadores de una empresa de construcción metalmecánica” que se realizó en la 
empresa Z y P ubicada en la Costa Oriental del lago de  Maracaibo, específicamente, 
en la ciudad de Ojeda, estado de Zulia (Venezuela) donde por naturaleza del trabajo se 
presentan accidentales incapacitantes ya que durante los últimos años se ha 
incrementado la actividad económica; por ende se busca estudiar la actitud hacia la 
prevención de accidentes laborales, por medio de las teorías que propone Morales y 
huici (1999) en sus tres componentes tanto el  cognoscitivo como afectivo y conductual. 
El instrumento utilizado para aquella investigación  un cuestionario conformado por 30 
categorías o preguntas según el método por escala tipo Lickert donde por cada 
pregunta se propone una puntuación de 1 (uno) a 5 (cinco) donde la máxima se toma 
como muy de acuerdo y la mínima como en desacuerdo; además  se hace el 
respectivo análisis de las respuestas con sus correspondientes porcentajes y graficas 
estadísticas. Por último se llega a la  conclusión que la actitud de los trabajadores de 
esta empresa con respecto a la prevención de los accidentes laborales es favorable 
                                            
7 RIVERA VILLAMIZAR, Jesús E. y ESTEBAN ARIZA, Tania E. Sistema de gestión en seguridad y salud 
ocupacional, según la NTC 18001:2007, en industrias Acuña LTDA. Bucaramanga, 2011, 19p.  
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aunque hay algunas categorías que necesitan un reforzamiento para alcanzar 
estándares superiores como la meta de cero accidentes.8 
 
 
1.10 MARCO TEÓRICO  
 
1.10.1 Seguridad Industrial.  Según lo establecido por la ley de la industria, la 
seguridad industrial es una disciplina que establece normas preventivas con el fin de 
evitar accidentes, enfermedades ocupacionales y siniestros capaces de producir daños 
o perjuicios tanto a las personas como la flora, fauna, bienes o medio ambiente 
derivados de cualquier actividad industrial, almacenamiento, producción y desecho de 
productos industriales.9 
 
Teoría tricondicional del comportamiento seguro y la seguridad basada en el 
comportamiento 
 
La teoría tricondicional del comportamiento seguro según (Melia, 2007) para que una 
persona trabaje de forma segura deben cumplirse estas tres condiciones: 
 Debe poder trabajar seguro  
 Debe saber trabajar  
 Debe querer trabajar seguro 
 
 
 
 
 
 
 
                                            
8SOTO, Máyela; MOGOLLÓN, Eddy. Actitud hacia la prevención de accidentes laborales de los 
trabajadores de una empresa de construcción metalmecánica. Salud de los trabajadores. vol. 2, No 13, 
2005. 119-123 p. 
9CORTÉS DIAS, José María. Seguridad e higiene del trabajo: Técnicas de prevención de riesgos 
laborales, Novena Edición. Madrid: Tébar, S.L.,   2007. 90 p. 
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Figura 7. Condiciones para el trabajo seguro 
 
Fuente. MELIÁ, José L. Seguridad Basada en el Comportamiento. 2007. 161p. 
 
 
Es importante identificar cuál o cuáles de las tres (3) condiciones son las que se están 
presentando dentro de la empresa o en qué área se encuentran específicamente, así 
mismo poder lograr el trabajo seguro al interior de la empresa. 
1.10.2 Error humano.  Según algunas definiciones se puede tomar que el error 
humano es el desarrollo de una tarea donde la meta final no es conseguida, y donde la 
falla principal es atribuible el control del operador o de la persona que está realizando 
la acción. Este tipo de errores tienen consecuencias tanto en las máquinas, equipo, 
edificios entre otros, y puede llegar a causar lesiones, accidentes o muertes.10 
 
                                            
10VALLEJO GONZÁLEZ, José Luis. Ergonomía Ocupacional S.C. El error humano. 2001.  
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Según  Ramírez Cavassa, Cesar en su libro seguridad industrial indica que el “error 
humano lo conforman los actos peligrosos o situaciones inherentes a la persona: como 
la ignorancia, temperamento, deficiencias físicas y mentales etc. Se ha hecho clásica la 
consideración de que el 15 por ciento de los accidentes corresponden a condiciones 
peligrosas y el 35 por ciento a actos peligrosos.” 
 
1.10.3  Control total de pérdidas.  El control total de perdidas es un concepto 
desarrollado por Frank Bird, donde propone teorías relacionadas con la prevención de 
pérdidas. De esta manera se logra entender como los incidentes de trabajo pueden 
llegar a convertirse en accidentes graves y la proporción de estos daños sobre la 
propiedad, las máquinas y la salud de las personas. 
 
Algunas de estas teorías son: 
 
Pirámide De Bird 
Modelo De H.W Heinrich 
 
 
1.10.4  costos de los accidentes.  Para la identificación de los costos de los 
accidentes se utilizan algunas teorías las cuales ayudan a cuantificar o medir 
exactamente los costos directos, indirectos y totales pues esto afecta al entorno de la 
empresa tanto a nivel económico como de imagen ante otras empresas o la sociedad 
en general. 
 
Dentro de estas teorías se encuentran: 
 Método de Heinrich 
 El iceberg de los costos  
 Método estándar moderno o de simonds 
 Efecto dominó 
 
1.10.5 Sistemas de gestión de la seguridad y salud en el trabajo, OHSAS 18001.  
El estándar OHSAS 18001:2007 establece los requisitos que debe cumplir un sistema 
gestión de seguridad y salud en el trabajo (SST) para que las organizaciones puedan 
controlar eficazmente los riesgos asociados con sus actividades, de esta manera lograr 
la mejora de su desempeño en forma continua.  
 
36 
 
Implantar y certificar un Sistema de Gestión de la Seguridad y Salud en el Trabajo 
según OHSAS permite a las empresas: 
 
 Disminuir la siniestralidad laboral por medio de la identificación evaluación, 
control  de los riesgos existentes en cada uno de los puestos de trabajo evitando 
así las causas que originan los accidentes y las enfermedades en el trabajo. De 
esta manera minimizar las bajas y el ausentismo laboral y el aumento de la 
productividad. 
 Cumplir la normatividad con respecto a la prevención, donde se realice una 
integración en los procesos de la organización, lo que conlleva una reducción de 
los costes y sanciones administrativas derivadas de su incumplimiento, además 
de una mejora de la gestión interna de la organización y de la comunicación 
entre empresa-trabajador, y empresa-administraciones y partes interesadas. 
 Fomentar una cultura preventiva mediante la integración de la prevención en el 
sistema general de la empresa (exigido por ley) y el compromiso de todos los 
trabajadores con la mejora continua en el desempeño de la SST. 
 
Por todo ello, la Certificación OHSAS 18001 de AENOR resulta la herramienta 
perfecta para establecer una adecuada política de seguridad y salud en el trabajo en 
aquellas empresas con voluntad de mejora continua.”11 
 
 
 
 
  
                                            
11AENOR. Ohsas 18001:2007. Sistemas de gestión de la seguridad y salud en el trabajo 
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Figura 8.Etapas esenciales para la implementación de las Ohsas 18001 
 
Fuente: Ohas 18001. Disponible en 
<http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/NTP/NTP/Ficheros/891a925/8
99w.pdf> 
 
 
1.10.6  Seguridad basada en el riesgo norma ISO 31000:2009. Gestión de riesgos  
 
“Todas las actividades de una organización están sometidas de forma 
permanente a una serie de amenazas, que las hacen altamente vulnerables, 
comprometen su estabilidad, afectan su reputación y  les hace perder clientes 
por su incapacidad  de  enfrentar interrupciones inesperadas como las 
provocadas por desastres naturales, condiciones climáticas extremas, 
interrupción de servicios informáticos, las huelgas, el crimen, la inestabilidad 
política, las enfermedades del personal clave, los accidentes operacionales, 
incendios u otras catástrofes, por solo mencionar algunas.”12 
 
Las organizaciones deben prepararse para atender este tipo de desafíos que se 
presentan inesperadamente, por ende la tendencia moderna va encaminada a un 
enfoque integral de manejo sobre los elementos que conforman el riesgo y los factores 
que determinan el impacto de sus consecuencias sobre un sistema, con el fin de 
                                            
12CONSULTING AND EDUCATION SERVICES. Gestión del riesgo empresarial. Disponible en 
<http://www.caescr.com/gestion-integral-de-riesgos>  
38 
 
evaluar, administrar y comunicar estos riesgos integralmente basados en los objetivos 
de la organización. 
 
“La gestión integral de riesgos ha ganado impulso en los últimos años, especialmente a 
partir de la década de los noventa, lo que ha conllevado la aparición de “Modelos de 
Gestión de Riesgos”, algunos de ellos de carácter más específico, como por ejemplo: 
COSO, ISO 14000, ISO 22000, OHSAS, etc. y otros de carácter más global como la 
norma AS/NZS 4630 o la norma ISO 31000.”13 
 
 
Figura 9.Proceso de gestión del riesgo 
 
Fuente. Disponible en <http://www.caescr.com/gestion-integral-de-riesgos >, recuperado el 28 
de julio de 2013. 
 
En la gráfica anterior se muestran los procesos de gestión de riesgo, donde se 
observan los pasos a seguir para la evaluación de estos (identificando, analizando, 
evaluando y tratando cada uno de los riesgos), además del seguimiento y la revisión 
que deben tener  los diferentes puestos de trabajo. 
 
 
 
                                            
13 Ibíd.  
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1.11  MARCO CONCEPTUAL   
 
Para la presentación del marco conceptual se desarrolló en la tabla 8 donde indican las 
diferentes teorías pertinentes a la seguridad industrial, donde se explica el propósito de 
cada una de las teorías mencionadas, las etapas que se deben llevar a cabo para así 
lograr el cumplimiento de dicha teoría, además de las variables que intervienen y las 
que serán utilizadas en el proyecto. 
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Tabla 8. Marco Conceptual 
Teorías Propósito Etapas Variables de la Teoría Variable Aplicada al Proyecto 
Teoría 
tricondicional del 
comportamiento 
humano 
Por medio de esta teoría 
se busca que el trabajador 
tenga comportamientos 
adecuados  para así  
conseguir mayor seguridad 
en las empresas 
 Identificación de tres 
condiciones. 
 Primera condición 
seguridad en las máquinas 
y equipos. 
 Segunda condición saber 
cómo hacer el trabajo de 
una forma segura. 
 Tercer condición 
motivación al trabajador 
para que quiera trabajar 
de forma segura. 
 Realización de la pirámide 
 Número de 
maquinarias 
defectuosas/ Número 
de accidentes 
 Número de actos 
inseguros/ Número de 
accidentes 
 Operarios 
accidentados/ Numero 
de operarios totales 
 Número de accidentes/ 
tiempo 
 Número de maquinarias 
defectuosas/ Número de 
accidentes 
 Número de actos inseguros/ 
Número de accidentes 
 Operarios accidentados/ 
Numero de operarios totales 
 Número de accidentes/ tiempo 
Ohsas 18001 Establece los requisitos 
que debe cumplir un 
sistema de gestión de 
seguridad y salud  en el 
trabajo para así controlar 
los riesgos y se minimicen 
los accidentes laborales. 
 Identificación, evaluación 
y control de los riesgos 
existentes. 
 Programa de gestión de 
OHSAS 
 Estructura y 
responsabilidad 
 Consultoría y 
comunicación  
 Eliminación o prevención 
de los riesgos laborales 
 
 Cantidad de riesgos 
identificados/riesgos 
controlados 
 Número de riesgos 
evaluados/ Número 
total de riesgos 
 Número de accidentes 
identificados 
 
 Cantidad de riesgos 
identificados/riesgos 
controlados 
 Número de riesgos evaluados/ 
Número total de riesgos 
 Número de accidentes 
identificados 
 
ISO 31000:2009 El propósito de esta norma 
consiste en integrar el 
proceso de gestión de 
riesgos en el gobierno 
corporativo de la 
organización, planificación, 
procesos de información, 
políticas, valores y cultura  
 Principios de gestión del 
riesgo 
 Marco de trabajo para la 
gestión del riesgo 
 Procesos de gestión 
 Identificación de los 
riesgos 
 Análisis de los riesgos 
 Evaluación de los riesgos 
 Tratamiento de los riegos 
 Monitoreo y revisión 
 Número de riesgos 
analizados/ Número 
de riesgos prevenidos 
 Número de riesgos 
tratados 
 Casos de accidentes 
monitoreados 
 Número de casos 
revisados 
 Número de riesgos analizados/ 
Número de riesgos prevenidos 
 Número de riesgos tratados 
 Casos de accidentes 
monitoreados 
 Número de casos revisados 
Pirámide de Frank 
Bird 
Cuantificar incidentes de 
trabajo ocurridos al interior 
 Cuantificar los incidentes  Número de accidentes  Número de accidentes / 
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de la empresa de esta 
manera hacer una 
proporción de los mismos 
para determinar los 
accidentes leves y fatales, 
así lograr evitar o controlar 
los accidentes 
 Hacer una proporción de 
los incidentes 
 Determinar los accidentes 
graves y fatales 
 Realizar la grafica 
/ tiempo  
 Accidentes 
incapacitantes/tiempo 
 
Tiempo  
 Accidentes 
incapacitantes/Tiempo 
 
Método de 
Simonds 
Por medio de este método 
se logran cuantificar los 
costos totales de los 
accidentes de trabajo, 
tomando los diferentes 
costos como tiempo 
perdido, atención medica 
etc., y aplicando la fórmula 
de simonds para lograr 
determinar los costos 
totales. 
 
 Identificar los costos 
 Aplicación de la formula 
 Cuantificar los costos 
totales 
 Costos de cada 
accidente 
 Costos de tiempo 
 Costos de atención 
medica 
 
 Costos de cada accidente 
 Costos de tiempo 
 Costos de atención medica 
 
Iceberg de los 
costos  
Por medio de esta teoría 
se logra identificar la 
proporción de los costos 
directos con respecto a los 
costos indirectos que 
incurren en un accidente 
de trabajo. 
 Identificar los costos 
directos e indirectos 
 Determinar la proporción 
de los costos indirectos 
 Costos directos 
 Costos indirectos 
 Costos de lesión o 
enfermedad 
 Gastos por daño a la 
propiedad 
 Costos directos 
 Costos indirectos 
 Costos de lesión o enfermedad 
 Gastos por daño a la propiedad 
Efecto dominó Brindar un sentido grafico 
de como ocurren las 
lesiones industriales, como 
se pueden evitar y como 
un accidente ocurre debido 
a una secuencia de 
eventos 
 Identificación de actos o 
condiciones peligrosas 
 Evaluación y  reducción 
del accidente  
 Construcción del grafico 
 
 Número de Accidentes/ 
tiempo 
 Número de lesiones/ 
tiempo 
 Número de casos 
presentados 
 Número de Accidentes/ tiempo 
 Número de lesiones/ tiempo 
 Número de casos presentados 
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Modelo de H.W 
Heinrich 
Es un método estadístico 
de análisis sobre factores 
de accidentes, donde se 
copila información esencial 
para la prevención de 
accidentes 
 Identificar los accidentes 
sin lesión 
 Realización método 
estadístico  
 Determinar accidentes 
leves y graves 
 Identificación de costos 
directos e indirectos 
 Determinación de costos 
totales 
 Tomar medidas de 
prevención 
 
 Número de accidentes 
sin lesión 
 Número de accidentes 
leves y graves 
 Costos directos  
 Costos indirectos 
 
 Número de accidentes sin 
lesión 
 Número de accidentes leves y 
graves. 
 Costos directos  
 Costos indirectos 
 
Control total de 
perdidas 
Es un programa diseñado 
para Identificar, reducir o 
eliminar  los accidentes 
que puedan dar como 
resultado lesiones 
personales o daños a la 
propiedad. 
 
 Identificar las exposiciones 
a perdidas 
 Evaluar el riesgo  
 Desarrollar un plan 
 Implementar el plan  
 Monitorear el sistema  
 Variables demográficas 
 Naturaleza de la lesión 
 Tipo de accidente 
 Causas del accidente 
 Parte del cuerpo 
afectada 
 Pérdidas materiales  
 Perdidas en la 
propiedad 
 
 Variables demográficas 
 Naturaleza de la lesión 
 Tipo de accidente 
 Causas del accidente 
 Parte del cuerpo afectada 
 Pérdidas materiales  
 Perdidas en la propiedad 
 
Error Humano Identificar los actos 
peligrosos o situaciones 
inherentes a la persona 
como ignorancia, 
temperamento, 
deficiencias físicas 
mentales entre otras para 
así mitigar los accidentes 
de trabajo. 
 Identificación de los actos 
peligrosos por parte de los 
trabajadores 
 Identificar el 
comportamiento de los 
trabajadores en sus 
puestos de trabajo. 
 Identificador de 
condiciones peligrosas. 
 Número de actos 
inseguros/ número de 
personas 
accidentadas. 
 Numero de 
condiciones peligrosas 
 
 Número de actos inseguros/ 
número de personas 
accidentadas. 
 Numero de condiciones 
peligrosas 
 
Fuente. El autor, 2013
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2. DIAGNÓSTICO Y EVALUACIÓN DE RIESGOS DE SEGURIDAD EN LA 
EMPRESA ÁVILA & ÁVILA INGENIEROS ELÉCTRICOS S.A. 
 
Para el diagnóstico y evaluación de riesgos en la empresa Ávila & Ávila Ingenieros 
Eléctricos S.A. se realizara la recolección de datos tales como: mortalidad, invalidez, 
incapacidad permanente parcial que han sufrido los trabajadores de la empresa 
Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. en los últimos años. Posteriormente se 
hacen los correspondientes cálculos para hallar cada una de las tasas y  de esta 
manera compararlos con la tasas que proporciona la Federación de Aseguradores 
Colombianos (FASECOLDA) y así determinar cómo se encuentra la empresa en el 
tema de accidentalidad laboral. Posteriormente se define si los accidentes de 
trabajo que han ocurrido anteriormente se deben a actos inseguros o condiciones 
peligrosas. Además de describirse todo el proceso productivo que tiene la empresa 
y las máquinas que utiliza para llevar a cabo cada una de las actividades. 
 
Dentro de la evaluación del diagnóstico se incluyen dos listas de chequeo, la 
primera sobre las condiciones mínimas de seguridad y salud ocupacional emitida 
por el ministerio de protección social, donde se identifica si la empresa tiene 
políticas de salud ocupacional, comité paritario de salud y seguridad en el trabajo, 
entre otras; mientras que en la segunda lista de chequeo, (Tabla 13) corresponde a 
la lista de chequeo sobre inspecciones planeadas emitida por el Instituto nacional de 
Seguridad e Higiene en el Trabajo de España, donde se identifican datos generales 
de la empresa, el estado de los equipos de emergencia, espacios locativos, como 
pasillos, vías de acceso; instalaciones eléctricas, maquinaria y equipos, elementos 
de protección personal y los vehículos que tiene la empresa. Además cuenta con 
una lista de chequeo por cada uno de los puestos de trabajo donde se determina las 
habilidades de cada operador, el horario de trabajo, las maquinas utilizadas entre 
otros aspectos importantes que tiene cada uno de los puestos de trabajo en la 
empresa. 
 
De acuerdo a la información recopilada mediante lo anteriormente descrito se llega 
a un diagnostico general de cómo se encuentra la empresa actualmente en cuanto a 
seguridad y salud en el trabajo y de esta manera realizar los correspondientes 
controles para disminuir o mitigar los aspectos desfavorables que se  encuentren y 
mejorar las condiciones de seguridad y salud en la empresa Ávila & Ávila Ingenieros 
Eléctricos S.A.    
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2.1 EVALUACIÓN DE LA ACCIDENTALIDAD DE LA EMPRESA  
 
2.1.1 Cálculo de indicadores en la empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos 
S.A. 
Para el cálculo de los indicadores se toma como referencia la Guia Técnica 
Colombiana (GTC 3701) donde después de ocurrido el hecho, permite evaluar el 
daño o lesión ocurrida. De esta manera determinar y comparar la accidentalidad de 
una organización entre un periodo y otro.   
 
A continuación se presentan  los diferentes índices calculados en la empresa Ávila 
& Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. tales como:  
 índice general de frecuencia 
 índice de severidad global 
 índice medio de días perdidos por lesiones laborales 
 índice de lesión incapacitante 
 
2.1.1.1 Índice general de frecuencia  
Para obtener el índice general de frecuencia (I.F.) de todos los casos presentados, 
se utilizará la siguiente relación:14 
 
𝐼𝐹 =
𝑁𝑢𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑐𝑎𝑠𝑜𝑠 𝑟𝑒𝑝𝑜𝑟𝑡𝑎𝑑𝑜𝑠 𝑒𝑛 𝑒𝑙 𝑝𝑒𝑟í𝑜𝑑𝑜
𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 ℎ𝑜𝑚𝑏𝑟𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑒𝑛 𝑒𝑙 𝑚𝑖𝑠𝑚𝑜 𝑝𝑒𝑟í𝑜𝑑𝑜
𝑥 𝑘 
 
La constante k utilizada es igual a 240.000 horas - hombre 
 
Es así como el índice de frecuencia de la empresa se presenta en la siguiente 
figura: 
 
 
Figura 10. Índice general de frecuencia en la empresa Ávila & Ávila Ingenieros 
Eléctricos S.A 
 
Año Índice de Frecuencia 
                                            
14 GUÍA TÉCNICA COLOMBIANA GTC 45. Guía Para el Diagnostico de Condiciones de trabajo o 
Panorama de Factores de Riesgo, Su Identificación y Valoración. Bogotá D.C.: El instituto, 1997. 
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2009 96,2 
2010 192,3 
2011 192,3 
2012 192,3 
 
 Fuente. El autor, 2015.Elaborado a partir de base de datos Aseguradora Liberty Seguros Colombia 
 
Según la figura anterior el índice de frecuencia para el periodo del 2009 es de 96,2 
accidentes por cada 240.000 horas hombre de exposición, mientras que durante los 
periodos comprendidos entre el 2010-2012 este índice tuvo un incremento a 192,3 
accidentes. 
 
2.1.1.2 Índice de gravedad o severidad global 
Para obtener el Índice de Gravedad (I.G.) de los casos presentados (accidentes de trabajo), 
se utilizará la relación:15 
 
𝐼𝐺 =
𝑁𝑢𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑑𝑖𝑎𝑠 𝑝𝑒𝑟𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑝𝑜𝑟 𝑢𝑛 𝑎𝑐𝑐𝑖𝑑𝑒𝑛𝑡𝑒 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑜 𝑜 𝑒𝑛𝑓𝑒𝑟𝑚𝑒𝑑𝑎𝑑 𝑙𝑎𝑏𝑜𝑟𝑎𝑙
  𝑑𝑢𝑟𝑎𝑛𝑡𝑒 𝑒𝑙 𝑢𝑙𝑡𝑖𝑚𝑜 𝑝𝑒𝑟í𝑜𝑑𝑜 
𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 ℎ𝑜𝑚𝑏𝑟𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑒𝑛 𝑒𝑙 𝑚𝑖𝑠𝑚𝑜 𝑝𝑒𝑟í𝑜𝑑𝑜
𝑥 𝑘 
 
La constante k utilizada es igual a 240.000 horas-hombre 
 
Por medio de la siguiente figura se calcula el índice de gravedad que tiene la 
empresa entre los periodos 2009-2012. 
 
Figura 11.Índice de gravedad en la empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. 
 
Año  
No. Días 
perdidos 
Horas 
trabajadas  
Índice de 
gravedad 
2009 8 2496 769,23 
2010 20 2496 1923,08 
2011 30 2496 2884,62 
2012 16 2496 1538,46 
Fuente. El autor, 2015.Elaborado a partir de base de datos Aseguradora Liberty Seguros Colombia 
                                            
15GUÍA TÉCNICA COLOMBIANA GTC 45. Guía Para el Diagnostico de Condiciones de trabajo o 
Panorama de Factores de Riesgo, Su Identificación y Valoración. Bogotá D.C.: El instituto, 1997. 
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Por medio de la figura anterior se interpreta que durante el año 2009 hubo un índice 
de gravedad de 769,23 días perdidos o cargados, mientras que en el año 2010, 
2011 este índice aumento a 1923,08 y 2884,62 días respectivamente  ya que el 
número de casos aumento y las que las lesiones fueron más graves y tuvieron más 
días de incapacidad. Mientras que para el año 2012 hubo un descenso a 1538,46 
días perdidos por cada 240.000 horas hombre de exposición. 
2.1.1.3 índice medio de días perdidos por lesiones laborales 
Para el calculo de este indice se utiliza la siguiente formula según lo indica la (GTC 
3701):16 
 
perdidotiempoconcasosdeTotal
períodoeldurantelesionesdecausaporperdidosdíasTotal
PDI ...  
A continuación se presenta la figura 12 donde se hace el respectivo cálculo del 
índice de días perdidos (I.D.P) que tuvo la empresa Ávila & Ávila ingenieros 
eléctricos entre los periodos 2009-2012.  
 
Figura 12. Índice de días perdidos por lesiones laborales en la empresa Ávila & 
Ávila S.A. 
Año 
No. días 
perdidos 
Índice de días 
perdidos 
2009 8 8 
2010 20 10 
2011 30 15 
2012 16 8 
Total 74 41 
 
Fuente. El autor, 2015.Elaborado a partir de base de datos Aseguradora Liberty Seguros Colombia 
2.1.1.4 Índice de lesión incapacitante 
Se calcula multiplicando los Índices de Frecuencia y de Severidad y dividiendo el cociente 
por mil (1 000).17 
 
   
0001
..
...
SeveridadIndxFrecuenciaInd
ILI   
A continuación se presenta la figura 13 donde se hace el respectivo cálculo del índice de 
lesión incapacitante que tuvo la empresa Ávila & Ávila ingenieros eléctricos entre los 
periodos 2009-2012.  
 
                                            
16 GUÍA TÉCNICA COLOMBIANA GTC 45. Guía Para el Diagnostico de Condiciones de trabajo o 
Panorama de Factores de Riesgo, Su Identificación y Valoración. Bogotá D.C.: El instituto, 1997. 
17 GUÍA TÉCNICA COLOMBIANA GTC 45. Guía Para el Diagnostico de Condiciones de trabajo o 
Panorama de Factores de Riesgo, Su Identificación y Valoración. Bogotá D.C.: El instituto, 1997. 
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Figura 13.Índice de lesión incapacitante de la empresa Ávila & Ávila 
Año Índice de lesión 
incapacitante 
2009 73,96 
2010 369,82 
2011 554,73 
2012 295,86 
Fuente. El autor, 2015.Elaborado a partir de base de datos Aseguradora Liberty Seguros Colombia 
 
Según la figura 13 se observa que durante los periodos 2009 al 2011 el índice de lesión 
incapacitante en la empresa tuvo un considerable aumento, pasando de 73,96 a 554,73 y 
posteriormente se presenta un decrecimiento de 295,86 en el año 2012. 
 
2.2 COMPARACIÓN DE TASAS DE ACCIDENTALIDAD, MORTALIDAD, 
INVALIDEZ E INCAPACIDAD PERMANENTE PARCIAL DE LA EMPRESA CON 
RESPECTO AL SECTOR METALMECÁNICO 
 
Para realizar la evaluación de accidentalidad es importante la información obtenida 
a través de las publicaciones realizadas por la Federación de Aseguradores 
Colombianos (Fasecolda), sobre la tasa de accidentalidad del sector 
metalmecánico, tasa de mortalidad, tasa de invalidez e incapacidad que han tenido 
los trabajadores del sector durante la última década reportada; de esta manera 
poder hacer la respectiva comparación de estas tasas con las de la empresa Ávila & 
Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. para así determinar el estado actual en el que se 
encuentra. 
 
Según Zarruk, A. Villegas M y Ortiz F en el documento tablas de mortalidad, 
evolución en el sector asegurador colombiano, determina que para hallar las tasas 
brutas de mortalidad es indispensable analizar la exposición al riesgo 𝐸𝑥 y el 
número de muertes, 𝑑𝑥. Si 𝐸𝑥 representa los expuestos iniciales al riesgo, es decir, 
el número de individuos que sobreviven a la edad 𝑥, las tasas brutas (o crudas) de 
mortalidad se construyen mediante el cociente 𝑑𝑥/𝐸𝑥.
18 Es así como para hallar las 
tasas de accidentalidad, mortalidad, invalidez e incapacidad permanente parcial se 
utilizan las siguientes formulas al igual que lo hace Fasecolda para determinar estas 
tasas. 
                                            
18 ORTIZ, F. VILLEGAS, M. ZARRUK, A. Tablas de mortalidad, Evolución en el sector asegurador Colombiano [en 
línea].< http://www.fasecolda.com/files/9813/9101/5739/tablas_de_mortalidad.pdf >[citado en 31 de mayo 
de 2015] 
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𝑡𝑎𝑠𝑎 𝑎𝑐𝑐𝑖𝑑𝑒𝑛𝑡𝑎𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 =
𝑁𝑢𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑎𝑐𝑐𝑖𝑑𝑒𝑛𝑡𝑒𝑠 
𝑒𝑛 𝑢𝑛 𝑙𝑢𝑔𝑎𝑟 𝑦 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒𝑡𝑒𝑟𝑚𝑖𝑎𝑛𝑑𝑜
𝑝𝑜𝑏𝑙𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠
 𝑒𝑛 𝑒𝑠𝑒 𝑙𝑢𝑔𝑎𝑟 𝑦 𝑒𝑛 𝑒𝑠𝑒 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜
𝑋100 
. 
𝑡𝑎𝑠𝑎 𝑔𝑒𝑛𝑒𝑟𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑚𝑜𝑟𝑡𝑎𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 =
𝑁𝑢𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑎𝑐𝑐𝑖𝑑𝑒𝑛𝑡𝑒𝑠 𝑚𝑜𝑟𝑡𝑎𝑙𝑒𝑠
𝑒𝑛 𝑢𝑛 𝑙𝑢𝑔𝑎𝑟 𝑦 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒𝑡𝑒𝑟𝑚𝑖𝑎𝑛𝑑𝑜
𝑝𝑜𝑏𝑙𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠
 𝑒𝑛 𝑒𝑠𝑒 𝑙𝑢𝑔𝑎𝑟 𝑦 𝑒𝑛 𝑒𝑠𝑒 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜
𝑋100 
 
𝑡𝑎𝑠𝑎 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑣𝑎𝑙𝑖𝑑𝑒𝑧 =
𝑁𝑢𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑎𝑐𝑐𝑖𝑑𝑒𝑛𝑡𝑒𝑠 𝑐𝑜𝑛 𝑖𝑛𝑣𝑎𝑙𝑖𝑑𝑒𝑧
𝑒𝑛 𝑢𝑛 𝑙𝑢𝑔𝑎𝑟 𝑦 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒𝑡𝑒𝑟𝑚𝑖𝑎𝑛𝑑𝑜
𝑝𝑜𝑏𝑙𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠
 𝑒𝑛 𝑒𝑠𝑒 𝑙𝑢𝑔𝑎𝑟 𝑦 𝑒𝑛 𝑒𝑠𝑒 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜
𝑋100 
 
 
𝑡𝑎𝑠𝑎 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑝𝑒𝑟𝑚𝑎𝑛𝑒𝑛𝑡𝑒  =
𝑁𝑢𝑚𝑒𝑟𝑜. 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 
𝑎𝑐𝑐𝑖𝑑𝑒𝑛𝑡𝑒𝑠 
𝑖𝑛𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑡𝑎𝑛𝑡𝑒𝑠
𝑒𝑛 𝑢𝑛 𝑙𝑢𝑔𝑎𝑟 𝑦 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒𝑡𝑒𝑟𝑚𝑖𝑎𝑛𝑑𝑜
𝑝𝑜𝑏𝑙𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠
 𝑒𝑛 𝑒𝑠𝑒 𝑙𝑢𝑔𝑎𝑟 𝑦 𝑒𝑛 𝑒𝑠𝑒 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜
𝑋100 
 
A través de la información proporcionada por la ARL SEGUROS BOLIVAR (ARL la 
cual está vinculada la empresa) y la utilización de cada una de las formulas 
anteriores se determina cada una de las tasas de accidentalidad, mortalidad, 
invalidez e incapacidad permanente parcial que han sufrido los trabajadores de la 
empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. 
 
2.2.1 Tasa de Accidentalidad del sector metalmecánico.  Existen diversas 
actividades económicas las cuales se dedican las empresas en nuestro país, entre 
ellas se encuentra el sector metalmecánico, que según la federación de 
aseguradores colombianos  FASECOLDA  es uno de los sectores que presenta 
mayor cantidad de accidentes con respecto a las demás actividades económicas 
desarrolladas. 
 
 Por medio de la siguiente tabla se puede observar la tasa de accidentalidad 
ocurrida en el sector metalmecánico desde el año 2004 hasta el 2011 a nivel 
nacional, resaltando que la “información correspondiente a los años 2000 al 2008 no 
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incluye a la ARL del seguro social (ISS), y que a partir del año 2009 se incluye a 
todas la ARL del sistema de riesgos colombiano.”19 
 
 
Tabla 9. Tasa de accidentalidad laboral según actividad económica 2004-2011 
 
Fuente: CTRP – Fasecolda, Encuesta Sistema de información gremial, cálculos 
CTRP- Fasecolda 
 
 
 
 
 
Fuente: CTRP- Fasecolda.  Encuesta Sistema de información Gremial, Cálculos 
CTRP- Fasecolda. 
 
Por medio del grafico anterior se puede observar la tasa de accidentalidad laboral 
que ha tenido el sector metalmecánico ocurridos desde el año 2004 hasta el 2011. 
 
                                            
19CTRP- Fasecolda.  Encuesta Sistema de información Gremial, Cálculos CTRP- Fasecolda 
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Figura 14.Tasa de accidentalidad laboral ocurrida en el sector metalmecánico 
desde 2004-2011 
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2.2.2Tasa de accidentalidad de la empresa Ávila & Ávila Ingenieros eléctricos 
S.A. De acuerdo a la figura 15, los datos históricos para la empresa Ávila & Ávila 
Ingenieros eléctricos S.A evidencian que la tasa de accidentalidad ha ascendido 
desde 2010 y se ha mantenido hasta el 2012. 
 
 
 
Figura 15.Tasa de accidentalidad de la empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos 
S.A. 2009-2012 
 
 
Fuente: Liberty Seguros, Colombia, 2014  
 
 
2.2.3 Análisis de la empresa con respecto al sector metalmecánico.  Luego de 
identificar la tasa de accidentalidad que tiene el sector metalmecánico y determinar 
la tasa de accidentalidad de la empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. se 
realiza la respectiva comparación para establecer el diagnóstico de la empresa en 
relación a lo reportado por FASECOLDA en los periodos comprendidos entre el 
2009 hasta el 2012. De esta forma en la Figura 16 se evidencia que Ávila & Ávila 
Ingenieros Eléctricos S.A presenta una tasa mayor que la relacionada al sector 
metalmecánico durante el mismo período.   
 
 
 
0
2
4
6
8
10
12
2009 2010 2011 2012
Tasa de accidentalidad laboral en la 
empresa ÁVILA & ÁVILA 2009-2012
2009 2010 2011 2012
6 11 11 11
TASA DE ACCIDENTES DE TRABAJO X 100
51 
 
Figura 16. Tasa de accidentalidad de la empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos 
S.A con  respecto al sector metalmecánico 
 
 
Fuente: CTRP- Fasecolda. Encuesta Sistema de información Gremial, Cálculos. 
CTRP- Fasecolda. Liberty seguros Colombia, 2014. 
 
2.2.4 Brecha existente entre la empresa Ávila & Ávila ingenieros Eléctricos 
S.A. y el sector metalmecánico.  Como se detalla en la Figura 16, el incremento 
en la tasa de accidentalidad es proporcional durante el período analizado (2009 a 
2011), sin embargo se demuestra que para el caso en particular de Ávila & Ávila el 
incremento es notable para el período comprendido entre el 2010 y 2011, mientras 
que para el año 2012 existe una leve variación puesto que lo reportado por 
Fasecolda disminuye y para la empresa Ávila& Ávila aumenta. 
 
 
Figura 17.Brecha existente ente la tasa de accidentalidad de la empresa Ávila & 
Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. y el sector metalmecánico 
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                Fuente: Liberty Seguros Colombia 
 
2.2.5 Relación entre la tasa de mortalidad de la empresa Ávila & Ávila S.A. y el 
sector metalmecánico. A través de la figura 18 se relaciona la tasa de mortalidad 
del sector metalmecánico reportado por FASECOLDA y la tasa de mortalidad de 
Ávila & Ávila para los periodos comprendidos desde el 2004 al 2011, para la general 
del sector se reporta un aumento en el 2007, mientras que para Ávila & Ávila la tasa 
de mortalidad se mantiene en cero durante los periodos descritos. 
 
 
Figura 18. Tasa de Mortalidad de la empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. 
2004-2011 con respecto al sector metalmecánico 
 
TASA DE MORTALIDAD X 100.000   
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Sector Metalmecánico 0,0 0,0 0,0 
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Ávila & Ávila Ingenieros 
Eléctricos 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 
Fuente: CTRP- Fasecolda, Encuesta Sistema de información Gremial, Cálculos CTRP- 
Fasecolda, Liberty Seguros Colombia, 2014 
 
 
2.2.6 Relación entre la Tasa de Invalidez de la empresa y el sector 
metalmecánico. En la gráfica se relaciona la tasa de invalidez del sector 
metalmecánico reportado por FASECOLDA y la tasa de invalidez de Ávila & Ávila 
para los periodos comprendidos desde el 2004 al 2011, de esta forma para la 
general del sector se reporta un aumento en el 2011, mientras que para Ávila & 
Ávila no se presenta ningún caso se invalidez. 
 
Figura 19.Tasa de Invalidez de la empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. 
2004-2011 con respecto al sector metalmecánico 
 
 
TASA DE INVALIDEZ X 100.000 
Sector 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 
Metalmecánico 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 45,7 
Ávila & Ávila Ingenieros 
Eléctricos 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 
Fuente: CTRP- Fasecolda, Encuesta Sistema de información Gremial, Cálculos CTRP- 
Fasecolda, Liberty Seguros. Colombia, 2014. 
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2.2.7 Relación de la tasa de incapacidad permanente parcial.  Respecto a la 
tasa de incapacidad permanente parcial para los períodos comprendidos entre el 
2004 a 2011 se detalla incremento para las etapas 2005 a 2006, 2007 a 2008 y 
2010 a 2011 en el sector metalmecánico sin embargo para Ávila & Ávila se reporta 
incremento en los periodos 2010 y 2011.  (Ver figura 20). 
 
 
  
Figura 20.Tasa de Incapacidad permanente parcial de la empresa Ávila & Ávila 
Ingenieros Eléctricos S.A. 2004-2011 con respecto al sector metalmecánico 
 
S  
Año 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 
Sector Metalmecánico 0,0 935.8 548,3 0,0 1216,1 0,0 101.7 228,6 
Ávila & Ávila Ingenieros 
Eléctricos 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 5,6 11.1 
Fuente: Respecto a sector Metalmecánico es tomado de CTRP- Fasecolda, Encuesta 
Sistema de información Gremial, Cálculos CTRP- Fasecolda, Liberty Seguros. Colombia. 
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2.3 ANÁLISIS DE LA ACCIDENTALIDAD DE LA EMPRESA CAUSAS BÁSICAS 
E INMEDIATAS 
 
La empresa ÁVILA & ÁVILA ingenieros eléctricos S.A ha presentado un índice de 
accidentalidad notable ya que durante los últimos cuatro (4) años han ocurrido 7 
accidentes de trabajo (ver tabla No 4), sin tener en cuenta algunos incidentes 
presentados de menor gravedad que no fueron reportados ante la ARL y fueron 
omitidos por su simplicidad. 
 
Debido a la actividad metalmecánica de la empresa y las habilidades del cargo se 
requiere mano de obra masculina ya que implica fuerza, destreza y pericia. 
 
Se evidenció que el horario para la ocurrencia de accidentes es más notable en las 
horas de la mañana de 10:00 am a 12:00 meridiano. 
 
La información documental sobre los accidentes de trabajo ocurridos durante los 
periodos 2009- 2012 fueron proporcionados por Olga Lucia Ávila, socia de la 
empresa ÁVILA & ÁVILA ingenieros eléctricos S.A. describiendo cada uno de los 
diferentes eventos acontecidos en el período (véase tabla 10). 
 
 
2.3.1 Causas inmediatas.  Como se presenta en la siguiente gráfica las causas 
inmediatas de los accidentes de trabajo ocurridos corresponden en un 50% a actos 
inseguros como el no uso de elementos de protección personal, manipulación de 
objetos de manera incorrecta, mientras que el restante 50% restante se debe a 
condiciones peligrosas tales como deficiencias en orden y limpieza en el lugar de 
trabajo, equipo de protección personal inadecuado entre otras. 
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Tabla 10.  Accidentalidad de la empresa ÁVILA & ÁVILA ingenieros eléctricos S.A. 
Año Accidentes 
Hora del 
accidente 
Géner
o Causas básicas Causas inmediatas 
M F factores 
personales 
Factores 
del trabajo 
Actos inseguros 
condiciones peligrosas 
2009 contusiones en la cadera 04:40 p. m. X 
  
      
Orden y limpieza 
deficientes en el lugar de 
trabajo 
2010 
Herida simple en dedo pulgar de la mano 
derecha, con pérdida de pulpejo, sin daño en 
las uñas. 
11:19 a. m. X 
  
    
Inadecuada 
percepción del riesgo. 
 
Ausencia de 
supervisión 
Equipo de protección 
inadecuado 
Herida simple en dedo anular de la mano 
izquierda, sin daño en las uñas. 
11:23 a. m. X 
  
    
Desconocimiento de 
uso de EPP 
Equipo de protección 
inadecuado 
2011 
Cuerpo extraño en la córnea ojo derecho. … X 
  
    
No uso de EPP 
(Gafas de seguridad)   
Fractura en dedo medio de la mano derecha, 
con corte de ligamento. 
08:52 a. m. X 
  
  
Máquina 
defectuosa 
Ausencia de 
supervisión. 
 
Inadecuada 
percepción del riesgo. 
 Maquina en mal estado 
no mantenimiento 
preventivo, ausencia de 
guarda de seguridad. 
 
Equipo de protección 
inadecuado 
2012 
herida en dedos de la mano, sin daño en las 
uñas 
…   
  
    
No uso de EPP 
(Guantes)   
contusiones en la rodilla … X 
  
    
Levantar Objetos de 
manera incorrecta   
    Fuente: Liberty Seguros. Colombia,  2014 
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Figura 21.Causas inmediatas de accidentes en la empresa ÁVILA & ÁVILA 
ingenieros eléctricos S.A 
 
               Fuente: Liberty seguros. Colombia, 2014.  
 
2.3.2 Causas Básicas.  Además se puede resaltar por medio de la gráfica, el 100% 
de las causas básicas de los accidentes de la empresa se deben a factores de 
trabajo, como defectos en la máquina lo cual desencadeno el accidente presentado 
en ese momento. 
 
 
Figura 22. Causas básicas de accidentes en la empresa ÁVILA & ÁVILA ingenieros 
eléctricos S.A. 
 
                 Fuente: Liberty seguros. Colombia, 2014 
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2.4 DESCRIPCIÓN DEL ÁREA DE LA EMPRESA ÁVILA & ÁVILA INGENIEROS 
ELÉCTRICOS S.A. 
 
A continuación se enfoca al lector sobre la descripción del proceso productivo que 
tiene la empresa detallando su respectivo diagrama de flujo, diagrama de procesos, 
la distribución de la maquinaria al interior de la empresa. 
 
2.4.1 Descripción del proceso productivo de la empresa.   El proceso productivo 
que lleva actualmente la empresa según su caracterización es de modo, ya que se 
realizan modificaciones de forma a cada uno de los materiales que ingresan a la 
empresa, además de que utiliza una producción por proyectos es decir que 
producen una poca variedad de productos pero esas se mantienen en un largo 
periodo de tiempo; alguno de estos productos desarrollados son armarios, gabinetes 
metálicos y cajas en aluminio de diferentes dimensiones las cuales produce para la 
empresa Legrand, aunque también ésta se dedica a prestar servicios de plegado, 
punzonado y corte a otros pequeños proyectos que va demandando el mercado. 
 
Por medio de la siguiente gráfica se muestra cada una de las etapas  que lleva a 
cabo el área de producción de la empresa ÁVILA & ÁVILA Ingenieros eléctricos S.A 
para la fabricación de armarios, gabinetes y cajas metálicas.  
 
Dentro del área de producción, la materia prima utilizada son láminas de aluminio 
con medidas de  (1000x2000cm) y (2240x1220cm) con calibres que oscilan desde 
0,6 mm hasta 1,9 mm; las maquinas requeridas para llevar a cabo estos procesos 
son: una cizalla industrial, una máquina dobladora de marca ERMAK y una 
punzonadora EUROMAC; finalmente se realiza una inspección y se procede a 
embalar y transportar el producto terminado a sus respectivos clientes.  
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Figura 23. Diagrama de flujo de operaciones de la empresa ÁVILA & ÁVILA 
Ingenieros eléctricos S.A. 
 
Fuente: Información de la empresa ÁVILA & ÁVILA Ingenieros eléctricos S.A. 2014 
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2.4.2 Diagrama de procesos.  Por medio de la  figura No 23 se muestra de forma 
gráfica las diferentes actividades involucradas que se llevan a cabo para la 
elaboración de los diferentes productos que desarrolla la empresa; tales como 
armarios, gabinetes metálicos y cajas en aluminio. 
 
Tabla 11. Diagrama de proceso 
No 
ACTIVIDAD 
DESCRIPCIÓN 
ACTIVIDAD 
MATERIALES 
UTILIZADOS 
HERRAMIENTAS MAQUINARIA UTILIZADA 
1 
Planeación 
del proyecto 
No utiliza 
Computador, 
impresora, 
teléfono, Planos. 
No utiliza 
2 
Elaboración 
de los planos 
de la pieza 
No utiliza 
Computador, 
sofware de 
dibujo, 
impresora, 
teléfono, Planos. 
No utiliza 
3 
Identificación 
y selección 
de materia 
prima 
No utiliza 
Planos, 
computador, 
teléfono 
No utiliza 
4 
Corte de 
lámina 
Lámina calibre 
16(1,5 mm) 
Planos de la 
pieza, 
computador. 
Cizalla Industrial 
(ERMAK)
 
5 
Realizar 
agujeros 
Lámina calibre 
16 (1,5 mm)
 
Planos de la 
pieza, 
computador. 
Punzonadora de 
torreta CNC 
(EUROMAC)
 
6 
Realizar 
dobleces 
Lámina calibre 
16(1,5 mm) 
planos de la 
pieza 
Plegadora 
Industrial 
(ERMAK)
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7 
Ensamble de 
la pieza 
Lámina calibre 
20 (1,5 mm) 
planos de la 
pieza, 
atornillador de 
estrella, alicates, 
llave 9/16 
 
 
No utiliza 
8 
Inspección 
de la pieza 
No utiliza 
planos de la 
pieza 
No utiliza 
9 
Transporte 
de la pieza 
No utiliza 
camión furgón
 
No utiliza 
 
 
Fuente: Información de la empresa ÁVILA & ÁVILA Ingenieros eléctricos S.A. 2014 
 
 
2.4.3 Distribución de planta de la empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos 
S.A.  La distribución de planta utilizada dentro del área de producción 
metalmecánica, de la empresa ÁVILA & ÁVILA Ingenieros eléctricos S.A es una 
distribución por proceso, ya que es el material el que se desplaza a través de las 
diferentes maquinas o puestos de trabajo que tiene la empresa hasta la obtención 
del producto final. 
 
A continuación se presenta la figura 24, donde se observa el plano del primer piso 
de la empresa ÁVILA & ÁVILA Ingenieros eléctricos S.A ubicando cada una de las 
máquinas utilizadas en sus procesos, las rutas de evacuación y la ubicación de los 
extintores al interior de la empresa. 
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Figura  1. Plano de la empresa ÁVILA & ÁVILA Ingenieros eléctricos S.A. 24.
. 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
Fuente: El autor. 2014.
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2.5. FORMATO DE CONDICIONES MÍNIMAS DEL PROGRAMA DE 
SEGURIDAD INDUSTRIAL 
 
El objetivo principal de los estándares mínimos de seguridad y salud ocupacional 
busca contribuir en el mejoramiento de salud del trabajo para la población laboral, 
además de medir y analizar cada uno de los diferentes aspectos el programa de 
salud y seguridad.  
 
Para la verificación del cumplimiento se deben seguir algunos pasos importantes 
tales como: 
 Efectuar procedimientos de auto-evaluación del cumplimiento de los 
estándares 
 Efectuar la declaración correspondiente ante el ministerio de protección 
social  
 Citación para visita con el ministerio de protección social 
 Auditoria donde se verifica el cumplimiento de los estándares mínimos de 
salud ocupacional. 
 
Por medio de la siguiente lista de chequeo se determina cómo se encuentra 
actualmente la empresa Ávila & Ávila ingenieros Eléctricos en cuanto a 
cumplimiento de las condiciones mínimas de seguridad y salud laboral.  
 
 
Tabla 12 . Condiciones mínimas del programa de seguridad y salud ocupacional 
 
 
COD CRITERIO C NC NA NV 
1.   IDENTIFICACIÓN Y GENERALIDADES  
1.1. 
Hay un programa de salud ocupacional escrito, vigente y 
firmado por el representante legal de la organización y por el 
responsable del propio programa 
  X      
1.2. 
El documento tiene la siguiente información de la empresa: 
NIT, dirección, teléfono y ciudad, representante legal, 
sucursales y número de empleados, actividad económica 
principal y clase de riesgo por cada sede. 
  X      
1.3. Todos los trabajadores están afiliados a EPS y ARP  X       
C: Conformidad NC: No conformidad
NA: No Aplica NV: No se Verifico
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1.4. 
La empresa paga regularmente, los aportes a los sistemas de 
seguridad social. 
 X       
1.5. 
 Existe un procedimiento para verificar si los contratistas y 
subcontratistas afilian a los trabajadores a la EPS y ARP 
  X      
2. POLÍTICA DE SALUD OCUPACIONAL 
2.1 
En el PSOE está definida la Política de Salud Ocupacional de 
la organización. La Política expresa el compromiso de la alta 
dirección; compromete a todos los niveles de la empresa y 
define las líneas de acción. 
  X      
2.2. 
La Política está publicada y se hizo la difusión de ella entre 
los trabajadores. 
   X     
3. COMITÉ PARITARIO DE SALUD OCUPACIONAL  
3.1 
El COPASO está constituido, y de ello hay un registro vigente 
ante el Ministerio de la Protección Social 
   X     
4. RECURSOS 
4.1 
La alta dirección designó un responsable del programa de 
Salud Ocupacional 
  X      
4.2. 
Se ha establecido la partida de gastos necesaria para las 
actividades del año según los objetivos y metas prioritarias 
  X      
4.3. 
Están definidos los criterios para evaluar la asistencia técnica 
y la asesoría prestada por la ARP, en función de las 
necesidades y requerimientos del PSOE 
   X     
4.4. 
Existe un procedimiento para disponer de los recursos de las 
áreas y los equipos necesarios para el desarrollo del 
programa de Salud Ocupacional 
   X     
5 DESARROLLO DEL PROGRAMA DE SALUD OCUPACIONAL  
  DIAGNOSTICO 
5. 
Está definido y escrito el método para identificar los peligros, 
para evaluar los riesgos laborales y para definir prioridades 
   X     
5.1. 
Hay un procedimiento escrito para que los trabajadores 
reporten las condiciones de trabajo peligrosas, que se aplica 
como parte del proceso para elaborar el diagnóstico de 
condiciones de trabajo. 
   X     
5.2. 
Están definidos los riesgos prioritarios relacionados con las 
condiciones de trabajo 
  X      
5.3. 
Si se emplean sustancias tóxicas, estas son catalogadas 
como un riesgo prioritario 
    X   
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5.4. 
El diagnóstico de condiciones de trabajo se actualiza como 
mínimo 1 vez al año, y al hacerlo se tiene en cuenta los 
cambios en las condiciones de trabajo, actividad económica, 
maquinaria, etc. 
   X     
5.5. 
Hay información clasificada de la población laboral según 
variables demográficas, sociales y económicas 
   X     
5.6. 
Hay información actualizada sobre el resultado de los 
exámenes médicos (De ingreso y retiro), incapacidades, 
ausentismo, mortalidad, accidentes de trabajo y enfermedad 
laboral 
 X       
5.7. 
Hay un procedimiento para que los trabajadores reporten su 
percepción sobre las condiciones de salud en relación con su 
trabajo. 
  X      
5.8. 
Están definidas las prioridades relacionadas con el 
diagnóstico de las condiciones de salud de los trabajadores 
  X      
5.9 
Se establece la relación posible entre las condiciones de 
salud prioritaria y condiciones de trabajo 
  X      
6. PLANEACIÓN 
6.1. 
Están definidos los objetivos del PSOE y ellos son 
mensurables 
   X     
6.2. 
Las metas a corto plazo se orientan a intervenir riesgos 
prioritarios 
   X     
6.3. 
Para cada objetivo se determinan las acciones pertinentes y 
los responsables, y estos datos se reflejan en el cronograma 
de ejecución de las tareas. El COPASO conoce el programa 
y verifica si se cumple. 
   X     
7. INTERVENCIÓN 
7.1. 
Están definidas las intervenciones de higiene industrial que 
se deben llevar a cabo en cada puesto de trabajo. 
  X      
7.2. 
Hay un procedimiento escrito para verificar si los trabajadores 
cumplen con las normas de Seguridad industrial 
  X      
7.3. 
Está escrito y se aplica el procedimiento para revisar si se 
intervienen los puesto de trabajo con las medidas de 
seguridad industrial, y si los mecanismos de control son 
eficaces 
   X     
7.4. 
Hay un plan de medidas administrativas complementarias 
para el control de los riesgos de seguridad Industrial, que 
incluye entre otras medidas, la rotación de las personas o la 
disminución de las horas de exposición 
   X     
7.5. 
Están identificados los puestos de trabajo que presentan 
riesgos y que requieren, complementariamente, EPP 
indispensables 
  X      
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7.6. 
A cada trabajador que requiere protección complementaria, 
se le entregan los EPP y se le reponen cuando ello es 
necesario, gestión de la que se lleva un registro formal 
  X      
7.7. 
La empresa verifica si los trabajadores usan los EPP y el 
estado de ellos 
  X      
7.8. 
Hay suministro permanente de agua, servicios sanitarios y 
mecanismos para controlar los vectores, deshechos y 
disposición de basuras 
 X       
7.9 
Hay y se aplican procedimientos escritos para garantizar que 
los residuos sólidos, líquidos o gaseosos emitidos por la 
empresa cumplen las normas ambientales mínimas 
 X       
7.10 
Hay un procedimiento escrito para reportar los accidente de 
trabajo o enfermedades profesionales 
  X      
7.11 
Hay un procedimiento escrito para investigar los incidentes y 
los accidente de trabajo 
   X     
7.12 
La investigación de los accidentes y de los incidentes de 
trabajo incluye el análisis de causalidad 
   X     
7.13 
Hay un procedimiento escrito para verificar si se efectúan las 
acciones preventivas y correctivas que se plantean como 
resultado de la investigación de los eventos 
   X     
7.14 
Hay un registro estadístico de los accidentes e incidentes que 
ocurren, y se analizan y difunden las conclusiones derivadas 
del estudio del mismo 
   X     
7.15 
El COPASO evalúa los reportes, así como los resultados de 
las investigaciones y verifica si se ejecutan las acciones 
planteadas 
  X      
7.16 
Hay un plan escrito de las inspecciones de seguridad 
industriales, que incluyen la aplicación de listas de chequeo y 
la participación del COPASO en ellas 
  X      
7.17 
Hay un registro de las inspecciones realizadas y los 
resultados de las mismas se hacen conocer de la alta 
gerencia 
  X      
7.18 
Hay un plan de mantenimiento preventivo y correctivo de las 
instalaciones, de los equipos y las herramientas 
  X      
7.19 
Hay procedimientos detallados para hacer el mantenimiento 
de áreas y máquinas críticas. 
  X      
7.20 
Están escritos los criterios para practicar exámenes médicos 
de ingreso, periódicos y de retiro para lo cual se tiene en 
cuenta la exposición a factores de riesgo 
 X       
7.21 
Un médico con formación en medicina del trabajo y con 
licencia en salud ocupacional realiza el examen médico 
ocupacional 
 X       
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7.22 
Hay una norma que establece que la historia clínica de los 
trabajadores está bajo custodia exclusiva del médico y que 
salvo razones contempladas en la ley, por ningún motivo se 
puede violar la confidencialidad de ella 
 X       
7.23 
Hay un procedimiento escrito para realizar la reubicación del 
trabajador con incapacidad temporal o permanente 
  X      
7.24 
Hay un programa para promover, entre los trabajadores, 
estilos de vida saludable 
  X      
7.25 
Hay un procedimiento escrito para coordinar con la EPS y la 
ARP el reintegro precoz del trabajador con incapacidad 
  X      
7.26 
Están definidas las intervenciones de psicología ocupacional 
que se deben llevar a cabo en los puestos de trabajo con 
factores de riesgos psicosocial prioritarios 
  X      
7.27 
Están identificados y evaluados los puntos vulnerables de la 
empresa 
 X       
7.28 
Hay un plan de emergencias en la empresa, así como los 
procedimientos generales en caso de accidentes 
  X      
7.29 
Hay brigadas de emergencia (Primeros auxilios, contra 
incendios, evacuación) 
  X      
7.30 
Hay un programa de mantenimiento periódico de los equipos 
de detección y control de incendios 
  X      
7.31 
Los recursos del Plan de Emergencias están disponibles para 
todas las jornadas 
  X      
7.32 
Las personas de la organización conocen el Plan de 
Emergencias y de Evacuación 
  X      
7.33 
Hay un plan de Capacitación General escrito, que se basa en 
los riesgos prioritarios 
  X      
7.34 
Todos los trabajadores reciben inducción, según el PSOE y 
sobre riesgos inherentes a su puesto de trabajo 
  X      
8. SEGUIMIENTO A LA GESTIÓN 
8.1. 
Hay un indicador que muestre para cada año, el porcentaje 
de trabajadores expuestos a un grado de riego alto 
  
X  
    
8.2. 
Hay un indicador que muestre para cada año, el índice de 
frecuencia de accidentes de trabajo 
  X      
8.3. 
Hay un indicador que muestre para cada año, el índice de 
severidad para los accidentes de trabajo 
  X      
8.4. 
Hay un indicador que muestre para cada año, el índice de 
letalidad para los accidentes de trabajo 
  X      
8.5. 
Hay un indicador que muestre para cada año, el índice de 
lesiones incapacitantes 
  X      
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8.6. 
Hay un indicador que muestre para cada año, la tasa de 
incidencia de incapacidad profesional 
  
X  
    
8.7. 
Hay un indicador que muestre para cada año, la tasa de 
prevalencia de enfermedad profesional 
  X      
8.8.  
Hay un indicador que muestre para cada año, la tasa de 
incidencia de enfermedad general 
  X      
8.9. 
Hay un indicador que muestre para cada año, la tasa de 
prevalencia de enfermedad general 
  X      
8.10 
Hay un indicador que muestre para cada año, el índice de 
ausentismo general 
 X       
8.11 
La Alta gerencia revisa periódicamente los resultados 
  X      de los indicadores del PSOE y define medidas para 
hacer los ajustes necesarios 
 
Fuente: Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A., 2015. 
 
 
 
Por medio de la siguiente figura se identifica como se encuentra actualmente 
empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. con respecto a las condiciones 
mínimas de seguridad industrial y salud ocupacional, resaltando que el 14% 
corresponde a conformidades, es decir que cumple con los requisitos de SG-SST, 
mientras que el 86% indica las no conformidades o el incumplimiento de las 
condiciones mínimas de SG-SST, de esta manera se puede decir que la empresa 
debe prestar mayor importancia al tema de seguridad y salud ocupacional al 
interior de la empresa y así garantizar un mejor ambiente laboral y unas mejores 
condiciones de trabajo a sus operarios. 
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Figura 25. Condiciones mínimas de seguridad y salud ocupacional en la empresa 
Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos 
 
 
                 Fuente: El autor, 2014. 
 
 
2.6 SITUACIÓN ACTUAL DE LA EMPRESA EN MATERIA DE SEGURIDAD Y 
SALUD EN EL TRABAJO 
 
Se implementó el uso de listas de chequeo según sugerencias dadas por el 
Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo de España (INSHT), como 
son: Lista de condiciones de Seguridad y Salud en el Trabajo (descrita en el 
numeral 2.4.1) y Lista de Chequeo por puesto de trabajo (descrita en el numeral 
2.4.2), para Ávila & Ávila realizando la diagnosis actual de la empresa en materia 
de salud y seguridad laboral (SGSST). 
 
2.6.1 Listas De Chequeo Sobre Condiciones De Seguridad Y Salud En El 
Trabajo Según (INSHT) 
 
Una de las misiones más importantes que realiza el INSHT, es buscar 
promocionar y apoyar la mejora de las condiciones de seguridad y salud laboral, 
dando así cumplimiento a las funciones que encomienda la Ley en España.20; 
                                            
20 INSTITUTO NACIONAL DE SEGURIDAD E HIGIENE EN EL TRABAJO, 2014 
 
14%
86%
Condiciones mínimas de salud 
ocupacional en la empresa Ávila & 
Ávila Ingenieros Eléctricos S.A
Conformidad
No conformidad
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además de fomentar una cultura preventiva en la sociedad como fórmula para 
contribuir a lograr una reducción de los accidentes de trabajo y enfermedades 
profesionales, por lo que mejora las condiciones de seguridad y salud en el 
trabajo. Por consiguiente el autor de la actual investigación adaptó las listas de 
chequeo descritas por INSHT y las describe en los numerales 4.2.1 y 4.2.2 con el 
objeto de realizar un adecuado diagnóstico para Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos 
S.A.  
 
En el siguiente cuadro se presenta una lista de chequeo la cual incluye los datos 
generales de la empresa, tales como razón social, Nit, actividad, sector al que 
pertenece, entre otros datos básicos. También se presenta una evidencia 
fotográfica y una breve descripción de cada área inspeccionada tales como vías 
de acceso, sistemas de ventilación, herramientas y equipos 
 
Tabla 13. Inspecciones planeadas datos generales 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
DATOS GENERALES DE LA EMPRESA 
RAZÓN SOCIAL ÁVILA & ÁVILA INGENIEROS ELÉCTRICOS S.A. 
NIT 900 095 273 - 6  
DIRECCIÓN Cra. 104B N° 19-27 Bogotá 
ACTIVIDAD Elaboración de piezas metálicas 
Prestación de servicios de punzonado, corte y plegado de lámina. 
Ensamble y realización de piezas por medio de procesos  
metalmecánicos 
SECTOR Metalmecánico 
TELÉFONO 4 21 47 79  – 315 869 03 33 – 315 869 03 21 
No. TOTAL DE 
TRABAJADORES 
Promedio de  20 personas por proyecto 
SECCIÓN PUESTO DE No. DE TURNOS 
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TRABAJO TRABAJADORES 
GERENCIA 
GENERAL 
1 3 1 
INGENIEROS 1 2 1 
DIBUJANTE 1 2 1 
SECRETARIA 1 1 1 
OPERARIO DE 
CORTE 
1 2 1 
OPERARIO DE 
PLEGADO 
1 2 1 
OPERARIO DE 
PUNZONADO 
1 2 1 
PLANOS DE 
EMPRESA E 
INSTALACIONES 
 
ORGANIZACIÓN 
DE LA 
PREVENCIÓN 
La empresa actualmente no cuenta con un sistema de formación 
en el área de salud ocupacional y seguridad industrial 
INSTALACIONES 
FIJAS 
Área de Dibujo 
Área de plegado 
Área de punzonado 
Área de corte 
MEDIOS 
MECÁNICOS DE 
TRANSPORTE 
No Utiliza 
VEHÍCULOS DE 
LA EMPRESA 
1 Camión Furgón                         MARCA: Chevrolet
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CONTRATOS DE 
MANTENIMIENTO 
Maquinaria Empresa IMOCOM  
Energía eléctrica CODENSA 
SEGURIDAD (alarmas) COLSEGURITY 
Circuito cerrado de cámaras WARESCOLOMBIA 
Telefonía ETB- EPM 
Gas GAS NATURAL 
 
EQUIPOS DE 
EMERGENCIA 
Alarmas contra incendio 
 
Circuito cerrado  
 
EXTINTORES 
Existen 2 extintores el primero tipo ABC y el segundo tipo 
solkaflam con capacidad de 30 Lbs respectivamente,  de los cuales 
para la fecha de inspección se identificó que se encontraban con 
fecha de recarga expirada. 
 
Detectores de humo 
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Señalización salidas de emergencia 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
INSTALACIONES 
LOCATIVAS 
Superficies de trabajo 
 Pisos: los pisos del área productiva están hechos de plaquetas de  
cemento y ladrillo recubierto con pintura de color azul y 
demarcaciones con franjas amarillas. 
 
 
Escaleras: las escaleras son de estructura metálica y cuentan con 
sus respectivas barandas, sin embargo no tienen franjas 
antideslizantes. 
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Vías de acceso 
Pasillos: Los pasillos son amplios para facilitar el ingreso de 
materia prima. Aunque en algunas ocasiones se ubican materias 
primas y demás, que obstaculizan los pasillos con materiales 
sobrantes y con vehículos que no ameritan estar ubicados dentro 
de la empresa, donde se pueden generar caídas o tropiezos. 
 
 
Puerta de acceso: para el acceso tanto de personal como de 
materia prima se utiliza un único portón. 
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Sistema de ventilación: La empresa no cuenta con un sistema de 
ventilación, por ende la única manera de mantener una 
temperatura adecuada y aire suficiente es mantener los portones 
principales abiertos. 
 
Las bodegas de almacenamiento 
La empresa no cuenta con bodegas de almacenamiento como tal 
pero tiene unos espacios donde ubica la materia prima y las piezas 
terminadas. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Tomas eléctricas: Existen alrededor de 5 tomas eléctricas 
normales funcionando correctamente con polo a tierra y 3 tomas 
para conectar las maquinas en el primer piso de la empresa. 
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INSTALACIONES 
ELÉCTRICAS 
 
 
Cajas eléctricas: Hay 5 cajas Eléctricas de las cuales 2 cuentan 
con sus respectivas señales y sus cajas donde se mantienen 
seguros los circuitos, mientras que 3 de ellas se encuentran sin 
señalizar, los tacos eléctricos y circuitos se encuentran expuestos. 
 
 
 
 
Cableado: Este se extiende alrededor de todo el techo de la 
empresa y se mantiene dentro de esta tubería PVC de ½ pulgada 
de diámetro y de color verde.  
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MÁQUINAS Y 
EQUIPOS 
Máquina punzonadora: para el proceso de troquelado se utiliza 
esta punzonadora hidráulica CNC de torreta de marca   
EUROMAC. 
 
 
 
La máquina cuenta con su correspondiente hoja de vida, su parada 
de emergencia funciona adecuadamente y su señalización está en 
un lugar visible.  
 
 
Máquina plegadora: para el proceso de doblado se utiliza esta 
plegadora industrial de marca ERMACK. 
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La máquina cuenta con su correspondiente hoja de vida, su parada 
de emergencia funciona adecuadamente y su señalización está en 
un lugar visible. 
 
Máquina cortadora: para el proceso de corte se utiliza esta cizalla 
industrial de marca ERMACK 
 
 
La máquina cuenta con su correspondiente hoja de vida, su parada 
de emergencia funciona adecuadamente y su señalización está en 
un lugar visible. 
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HERRAMIENTAS 
 
Herramientas manuales: para algunos procesos se utilizan 
herramientas como destornilladores, llaves, alicates o taladros y 
no se encuentran ubicados y organizados en sus 
correspondientes puestos. 
 
 
ELEMENTOS DE 
PROTECCIÓN 
PERSONAL 
 
EPP´s: en algunos casos los operarios utilizan los 
correspondientes elementos de protección personal mientras que 
en otros no, se utiliza este tipo de caretas en algunos procesos, 
tapabocas y guantes. 
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FACTORES 
FISICOS DE 
RIESGO 
Iluminación: para la iluminación se utilizan lámparas de neón de 
color blanco. 
 
 
Ruido: cuando la máquina punzonadora está funcionando 
produce una serie de golpes consecutivos de alto volumen que 
puede ser un riesgo para los operarios 
 
Temperatura: la temperatura el interior de la empresa es 
constante, dependiente de la temperatura externa o del medio 
ambiente. 
 
VEHÍCULOS 
 
Camión turbo: para el transporte de algunas piezas o materias 
primas se utiliza este tipo de camión turbo, el cual cuenta con 
papeles al día, el Seguro Obligatorio de Accidentes de Tránsito 
(SOAT) al día, y su respectiva revision tecnomecánica. 
 
  
Fuente: Fotos tomadas por el   autor, 2015. 
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2.6.2 Lista de chequeo por puesto de trabajo.  Para el desarrollo del proceso 
productivo que tiene actualmente la empresa metalmecánica ÁVILA & ÁVILA 
Ingenieros eléctricos S.A se hace la respectiva evaluación de cada uno de los 
puestos de trabajo, teniendo en cuenta las tareas específicas realizadas, la 
maquinaria y equipos utilizados, el tipo de materiales requeridos, la duración de la 
tarea, entre otros, los cuales son necesarios para proceso, donde se llevan a cabo 
tareas de vital importancia como el corte, plegado y punzonado de láminas de 
aluminio hasta obtener el producto final, los cuales son armarios, gabinetes o 
cabinas metálicas. 
 
Tabla 14. Puesto de trabajo (mecanizador) 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
PUESTO DE TRABAJO - DATOS ESPECÍFICOS 
DENOMINACIÓN DEL 
PUESTO DE TRABAJO 
 
Mecanizador 
 
 
 
PROCESO Técnico 
OBJETIVO DEL 
PUESTO DE TRABAJO 
El objetivo principal de este puesto de trabajo consiste 
en hacer los respectivos planos para las diferentes 
piezas elaboradas  
TAREAS REALIZADAS El operario debe realizar cada uno de los planos 
utilizando diferentes programas como AutoCAD entre 
otros programas, tomando las medidas a escala para 
así elaborar las piezas requeridas 
NÚMERO DE 
TRABAJADORES POR 
CADA PUESTO DE 
TRABAJO 
Este puesto de trabajo es individual ya que solo puede 
ser utilizado por un solo operario a la vez. 
GRADO DE 
MOVILIDAD 
Este puesto es estacionario ya que los trabajos se 
realizan en un área bien definida donde no se traslada 
el equipo utilizado. 
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GRADO DE 
ESPECIALIZACIÓN 
Este puesto de trabajo es totalmente  especializado ya 
que solo se puede realizar planos en este puesto de 
trabajo. 
No. DE 
TRABAJADORES POR 
TURNO 
1 trabajador por cada turno con un horario de 8:00 am 
a 5:00 pm 
MATERIALES 
UTILIZADOS 
Para este procesos se utiliza un computador con los 
programas adecuados de diseño 
SUSTANCIAS Y 
PRODUCTOS 
QUÍMICOS 
EMPLEADOS 
Ninguno 
MEDIOS MECÁNICOS 
DE CARGA 
Ninguno 
DURACIÓN 
FRECUENCIA DE 
TAREAS 
para la realización de la tarea toma alrededor de 1 hora 
a un día la elaboración de planos y archivos  
 
HERRAMIENTAS 
MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Computador 
UBICACIÓN DEL 
PUESTO DE TRABAJO 
EN LA EMPRESA 
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UBICACIÓN DEL 
OPERARIO EN LA 
MÁQUINA  
 
PERFIL DEL 
OPERARIO 
El operario debe tener las siguientes habilidades para 
poder desarrollar correctamente las tareas asignadas 
en este puesto de trabajo:  
Conocer programas de dibujo técnico 
Utilizar el Programa AutoCAD 
 
MAQUINARIA 
UTILIZADA 
Ninguna 
IMAGEN DEL PUESTO 
DE TRABAJO 
 
 
EQUIPOS DE 
PROTECCIÓN 
PERSONAL (EPPS) 
REQUERIDOS 
Botas punta acero 
Overol  
MEDIDAS 
PREVENTIVAS 
EXISTENTES 
Ninguna 
ESTABAN LOS 
TRABAJADORES 
ENTERADOS DE LOS 
RIESGOS 
ESPECÍFICOS 
Se le informa a cada uno de los trabajadores los 
riesgos a los cuales están expuestos en los diferentes 
puestos de trabajo. 
Fuente: Información tomada por el autor  de la empresa ÁVILA & ÁVILA Ingenieros 
eléctricos S.A., 2014 
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Tabla 15. Puesto de trabajo (área de corte) 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
PUESTO DE TRABAJO - DATOS ESPECÍFICOS 
DENOMINACIÓN DEL 
PUESTO DE TRABAJO 
 
Cortador 
 
 
 
PROCESO Operativo 
OBJETIVO DEL PUESTO 
DE TRABAJO 
El objetivo principal de este puesto de trabajo 
consiste en hacer los correspondientes cortes de 
lámina con las medidas requeridas para luego 
pasar al siguiente proceso.  
TAREAS REALIZADAS El operario debe medir y marcar a que longitud 
debe hacer los correspondientes cortes, 
posteriormente ubicar la lámina aluminio en la 
máquina, operarla para que esta lo realice y retirar 
de la maquina  la lámina ya cortada. 
NÚMERO DE 
TRABAJADORES POR 
CADA PUESTO DE 
TRABAJO 
Este puesto de trabajo es individual ya que solo 
puede ser utilizado por un solo operario a la vez. 
GRADO DE MOVILIDAD Este puesto es estacionario ya que los trabajos se 
realizan en un área bien definida donde no se 
traslada la maquinaria. 
GRADO DE 
ESPECIALIZACIÓN 
Este puesto de trabajo es especializado ya que 
solo se puede realizar el proceso de corte. 
GRADO DE 
MECANIZACIÓN 
Mecánica-Manual 
No. DE TRABAJADORES 
POR TURNO 
1 trabajador por cada turno con un horario de 8:00 
am a 5:00 pm 
MATERIALES UTILIZADOS Para este procesos se utilizan láminas de aluminio, 
Láminas de acero inoxidable de diferentes calibres 
SUSTANCIAS Y 
PRODUCTOS QUÍMICOS 
EMPLEADOS 
Ninguno 
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CARGA MANUAL DE 
MATERIALES 
Las láminas de cargan y de trasportan 
manualmente donde el camión furgón hasta cada 
uno de los puestos de trabajo. 
MEDIOS MECÁNICOS DE 
CARGA 
Ninguno 
DURACION FRECUENCIA 
DE TAREAS 
para la realización de la tarea toma alrededor de 20 
minutos hacer todos cortes pertinentes sobre cada 
lamina de aluminio 
DURACIÓN FRECUENCIA 
DE TAREAS 
 
para la realización de la tarea toma alrededor de 20 
minutos hacer todos cortes pertinentes sobre cada 
lamina de aluminio 
 
 
 
 
HERRAMIENTAS 
MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
 
Alicates, hombresolo o pinzas a presión. 
UBICACIÓN DEL PUESTO 
DE TRABAJO EN LA 
EMPRESA 
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UBICACIÓN DEL 
OPERARIO EN LA 
MÁQUINA  
 
PERFIL DEL OPERARIO El operario debe tener las siguientes habilidades 
para poder desarrollar correctamente las tareas 
asignadas en este puesto de trabajo:  
 
Atención mantenida sobre monotonía, precisión y 
destreza manual, coordinación con las manos, 
interpretación de planos entre otras.                                  
MAQUINARIA UTILIZADA para el proceso de corte se utiliza una cizalla 
industrial de marca ERMACK 
IMAGEN DE LA MÁQUINA 
 
 
EQUIPOS DE 
PROTECCIÓN PERSONAL 
Botas punta acero 
Overol  
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(EPPS) REQUERIDOS Gafas de seguridad 
Guantes 
MEDIDAS PREVENTIVAS 
EXISTENTES 
Ninguna 
ESTABAN LOS 
TRABAJADORES 
ENTERADOS DE LOS 
RIESGOS ESPECÍFICOS 
Se le informa a cada uno de los trabajadores los 
riesgos a los cuales están expuestos en los 
diferentes puestos de trabajo. 
Fuente: Información tomada por el autor  de la empresa ÁVILA & ÁVILA Ingenieros 
eléctricos S.A., 2014 
 
 
Tabla 16. Puesto de trabajo (área de punzonado) 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
PUESTO DE TRABAJO - DATOS ESPECÍFICOS 
DENOMINACIÓN DEL 
PUESTO DE TRABAJO 
 
Punzonador 
PROCESO Operativo 
OBJETIVO DEL PUESTO 
DE TRABAJO 
El objetivo principal de este puesto de trabajo 
consiste en hacer los correspondientes agujeros en 
la lámina con las dimensiones requeridas para 
luego pasar al siguiente proceso. 
TAREAS REALIZADAS El operario debe programar en el sistema de la 
maquina  a que longitud debe hacer los 
correspondientes agujeros, posteriormente ubicar 
la lámina aluminio en la máquina, operarla para 
que esta lo realice y retirar de la máquina  la lámina 
ya perforada. 
NÚMERO DE 
TRABAJADORES POR 
CADA PUESTO DE 
TRABAJO 
Este puesto de trabajo es individual ya que solo 
puede ser utilizado por un solo operario a la vez. 
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GRADO DE MOVILIDAD Este puesto es estacionario ya que los trabajos se 
realizan en un área bien definida donde no se 
traslada la maquinaria. 
GRADO DE 
ESPECIALIZACIÓN 
Este puesto de trabajo es especializado ya que 
solo se puede realizar el proceso de punzonado. 
GRADO DE 
MECANIZACIÓN 
Mecánica-Manual 
No. DE TRABAJADORES 
POR TURNO 
1 trabajador por cada turno con un horario de 8:00 
am a 5:00 pm 
MATERIALES UTILIZADOS Para este procesos se utilizan láminas de aluminio, 
Láminas de acero inoxidable de diferentes calibres 
SUSTANCIAS Y 
PRODUCTOS QUÍMICOS 
EMPLEADOS 
Ninguno 
CARGA MANUAL DE 
MATERIALES 
Las láminas de cargan y de trasportan 
manualmente donde el camión furgón hasta cada 
uno de los puestos de trabajo. 
MEDIOS MECÁNICOS DE 
CARGA 
Ninguno 
DURACIÓN FRECUENCIA 
DE TAREAS 
para la realización de la tarea toma alrededor de 20 
minutos hacer todos cortes pertinentes sobre cada 
lamina de aluminio 
HERRAMIENTAS 
MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Alicates, hombresolo o pinzas a presión. 
UBICACIÓN DEL PUESTO 
DE TRABAJO EN LA 
EMPRESA 
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UBICACIÓN DEL 
OPERARIO EN LA 
MÁQUINA  
 
PERFIL DEL OPERARIO El operario debe tener las siguientes habilidades 
para poder desarrollar correctamente las tareas 
asignadas en este puesto de trabajo: Memoria 
sobre datos visuales,  atención mantenida sobre 
monotonía, precisión y destreza manual, 
coordinación con las manos, coordinación viso-
manual, habilidad gráfica, interpretación de planos 
entre otras.            
MAQUINARIA UTILIZADA Para el proceso de punzonado se utiliza una 
punzonadora hidráulica CNC de torreta de marca   
EUROMAC. 
IMAGEN DE LA MÁQUINA 
 
 
EQUIPOS DE 
PROTECCIÓN PERSONAL 
(EPPS) REQUERIDOS 
Botas punta acero 
Overol  
Gafas de seguridad 
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Guantes 
  
MEDIDAS PREVENTIVAS 
EXISTENTES 
 
Ninguna 
 
ESTÁBAN LOS 
TRABAJADORES 
ENTERADOS DE LOS 
RIESGOS ESPECÍFICOS 
 
 
Se le informa a cada uno de los trabajadores los 
riesgos a los cuales están expuestos en los 
diferentes puestos de trabajo. 
Fuente: Información tomada por el autor  de la empresa ÁVILA & ÁVILA Ingenieros 
eléctricos S.A., 2014 
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Tabla 17. Puesto de trabajo (área de plegado) 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
PUESTO DE TRABAJO - DATOS ESPECÍFICOS 
DENOMINACIÓN DEL 
PUESTO DE TRABAJO 
 
Plegador 
PROCESO Operativo 
OBJETIVO DEL PUESTO 
DE TRABAJO 
El objetivo principal de este puesto de trabajo 
consiste en hacer los correspondientes pliegues de 
lámina con las medidas requeridas para luego 
pasar al siguiente proceso. 
TAREAS REALIZADAS El operario debe medir y marcar a que longitud 
debe hacer los correspondientes dobleces, 
posteriormente ubicar la lámina aluminio en la 
máquina, operarla para que esta lo realice y retirar 
de la maquina  la lámina ya doblada. 
NÚMERO DE 
TRABAJADORES POR 
CADA PUESTO DE 
TRABAJO 
Este puesto de trabajo es individual ya que solo 
puede ser utilizado por un solo operario a la vez. 
GRADO DE MOVILIDAD Este puesto es estacionario ya que los trabajos se 
realizan en un área bien definida donde no se 
traslada la maquinaria. 
GRADO DE 
ESPECIALIZACIÓN 
Este puesto de trabajo es especializado ya que 
solo se puede realizar el proceso de plegado. 
GRADO DE 
MECANIZACIÓN 
Mecánica-Manual 
No. DE TRABAJADORES 
POR TURNO 
1 trabajador por cada turno con un horario de 8:00 
am a 5:00 pm 
MATERIALES UTILIZADOS Para este procesos se utilizan láminas de aluminio, 
Láminas de acero inoxidable de diferentes calibres 
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SUSTANCIAS Y 
PRODUCTOS QUÍMICOS 
EMPLEADOS 
Ninguno 
CARGA MANUAL DE 
MATERIALES 
Las láminas de cargan y de trasportan 
manualmente donde el camión furgón hasta cada 
uno de los puestos de trabajo. 
MEDIOS MECÁNICOS DE 
CARGA 
Ninguno 
DURACIÓN FRECUENCIA 
DE TAREAS 
para la realización de la tarea toma alrededor de 22 
minutos hacer todos dobleces pertinentes sobre 
cada lamina de aluminio 
HERRAMIENTAS 
MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Alicates, hombresolo o pinzas a presión. 
UBICACIÓN DEL PUESTO 
DE TRABAJO EN LA 
EMPRESA 
 
 
UBICACIÓN DEL 
OPERARIO EN LA 
MÁQUINA  
 
PERFIL DEL OPERARIO El operario debe tener las siguientes habilidades 
para poder desarrollar correctamente las tareas 
asignadas en este puesto de trabajo: Atención 
mantenida sobre monotonía, precisión y destreza 
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manual, coordinación con las manos, interpretación 
de planos entre otras.                                  
MAQUINARIA UTILIZADA para el proceso de doblado se utiliza una plegadora 
industrial de marca ERMACK 
IMAGEN DE LA MÁQUINA 
 
EQUIPOS DE 
PROTECCIÓN PERSONAL 
(EPPS) REQUERIDOS 
Botas punta acero 
Overol  
Gafas de seguridad 
Guantes 
MEDIDAS PREVENTIVAS 
EXISTENTES 
Ninguna 
ESTÁBAN LOS 
TRABAJADORES 
ENTERADOS DE LOS 
RIESGOS ESPECÍFICOS 
Se le informa a cada uno de los trabajadores los 
riesgos a los cuales están expuestos en los 
diferentes puestos de trabajo. 
Fuente: Información tomada por el autor de la empresa ÁVILA & ÁVILA Ingenieros 
eléctricos S.A., 2014 
 
Gracias a la información  anterior se logró tener mayor claridad con respecto a 
cada uno de los puestos de trabajo que existen en la empresa ÁVILA & ÁVILA 
Ingenieros eléctricos S.A. observando así los perfiles y habilidades  que deben 
tener los operarios para manipular cada una de las máquinas, de la misma manera 
se muestra una fotografía de la máquina utilizada para cada una de las tareas y el 
lugar correcto donde el operario se ubica cuando utiliza las máquinas. 
 
2.7 DIAGNÓSTICO ACTUAL DE LA EMPRESA ÁVILA & ÁVILA INGENIEROS 
ELÉCTRICOS S.A. 
 
Por medio de la  figura 14, para el sector metalmecánico se observa que hubo un 
incremento sobre la tasa de accidentalidad del 15,9 para el 2005 y de 14, 3 para el 
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2006, sin embargo para los próximos años se detalla un leve descenso respecto a 
la tasa de accidentalidad especialmente para el 2009. Como se mencionó en la 
figura 15 la tasa de accidentalidad de AVILA & AVILA ha ascendido desde 2010 y 
se ha mantenido hasta el 2012, está se encuentra relacionada a ausencia de 
supervisión adecuada, exceso de confianza por parte del empleado, inadecuada 
percepción del riesgo y fallas de control por inadecuado suministro de EPP (ver 
tabla 10). Igualmente de acuerdo a lo descrito en la figura 16, se reporta un 
aumento de la tasa de accidentalidad para Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. 
así como también los datos reportados por FASECOLDA, de esta forma la tasa de 
accidentalidad para la empresa es directamente proporcional a los relacionados 
para el sector Metalmecánico en los periodos 2009-2011;  sin embargo hay que 
tener en cuenta lo descrito en la figura 17, existe una leve variación entre el 
diagrama de barras de FASECOLDA y el de AVILA & AVILA S.A, esto debido a 
que el tamaño de la muestra de análisis de FASECOLDA es mayor puesto que 
analizó todo el sector metalmecánico, por lo que se describe en la figura 16 y 17 
demostrando relación respecto a la tasa de accidentalidad de la empresa y el 
sector Metalmecánico. 
 
Para AVILA & AVILA no han ocurrido fatalidades laborales durante el período 
analizado (ver figura 19), sin embargo para el sector Metalmecánico se reporta 
una tasa de mortalidad de 216,9 en el 2007. En lo que respecta a la figura 19 para 
el sector metalmecánico la tasa de invalidez se reporta de 45, y en el caso de 
Ávila & Ávila no se reportan datos en la tasa de invalidez durante el período 
analizado. En lo que respecta a incapacidad laboral permanente parcial (ver figura 
20), reportado por FASECOLDA generando un incremento para las etapas 2005 a 
2006, 2007 a 2008 y 2010 a 2011 en el sector metalmecánico, así mismo para 
Ávila & Ávila se reporta incremento en los periodos 2010 y 2011 de dos casos 
para el 2010 y un caso para el 2011 (ver figura 16).  Demostrando una relación 
directa para los periodos 2010 a 2011. Como se detalla en la figura 21  las causas 
inmediatas de los accidentes de trabajo ocurridos corresponden en un 50% a 
actos inseguros y el restante 50% se debe a condiciones peligrosas tales como 
deficiencias en orden y limpieza en el lugar de trabajo, equipo de protección 
personal inadecuado, además se puede resaltar por medio de la figura 22 el 100% 
de las causas básicas de los accidentes de la empresa se deben a factores de 
trabajo, como mantenimiento preventivo y correctivo a máquinas y equipos. 
 
En cuanto a la lista de chequeo elaborada para Ávila & Ávila S.A respecto a las 
condiciones mínimas de seguridad y salud en el trabajo en la tabla 12, emitida por 
Mintrabajo y la figura 25, se evidencia un 14% de cumplimiento y el porcentaje 
restante (86%) indica el  no cumplimiento de las condiciones mínimas de SG-SST, 
por ende se sugiere a la alta gerencia realizar apoyo al sistema de seguridad y 
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salud laboral dentro de la empresa y así garantizar un mejor ambiente laboral y 
unas óptimas condiciones de trabajo a sus operarios. Además de continuar con el 
programa de listas de chequeo realizadas sobre medios de emergencia, 
inspecciones locativas, máquinas y equipos, herramientas, elementos de 
protección personal; de esta manera se logra identificar en que ítems presenta 
deficiencias y requiere de mejoras; en el caso en particular se evidencio que el 
número de extintores no corresponde al número adecuado para cubrir una posible 
contingencia por conato de incendio en el  área total de la empresa, así como que 
los equipos de extintores se encuentran vencidos por falta de inspección mensual 
programada, a la par se identificó en el área de los pasillos objetos que  
obstaculizan los pasillos de acceso y salida de emergencia. 
 
Respecto a la lista de chequeo en los puestos de trabajo se realiza descripción del 
cargo mecanizador, cizallador, plegador y punzonador respectivamente. 
  
De esta forma a través de cada uno de los ítem analizados se realiza diagnosis a 
AVILA & AVILA INGENIEROS ELECTRICOS S.A. determinando que se necesita 
importantes esfuerzos tanto de la alta gerencia como cada uno de los operarios 
para concientizar y asegurar el tema de seguridad y salud en el trabajo. 
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3.  IDENTIFICACIÓN Y EVALUACIÓN DE RIESGOS 
 
 
Para poder visualizar el estado de una empresa en cuanto al sistema de  
seguridad y salud en el trabajo, es necesario identificar los riesgos existentes a los 
cuales están sometidos cada uno de los trabajadores es sus respectivos puestos 
de trabajo, y por ende identificar cuáles serían los potenciales 
incidentes/accidentes que podrían ocurrir para cada uno de los puestos de trabajo, 
de esta forma evaluar los daños potenciales en personas y equipos. 
 
Luego de identificar, evaluar, y conocer los riesgos específicamente y en que 
puesto de trabajo/ área de la empresa se encuentran, se sugiere realizar acciones 
preventivas y correctivas para evitar que el nivel del riesgo se materialice y suceda 
un evento: incidente/accidente en la organización, afectando la seguridad y salud 
de los operarios así como los daños en los bienes de la empresa. 
 
 
3.1 METODOLOGÍA UTILIZADA 
 
Con el fin de desarrollar el panorama de riesgos a los cuales están expuestos los 
trabajadores de la empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A es utilizada la 
norma técnica colombiana GTC 45:2012, ya que por medio de esta herramienta la 
cual sugiere métodos que permiten identificar los peligros de una manera 
estructurada, y así determinar las respectivas medidas de control; aquellas pautas 
descritas ayudan a la toma de decisiones con respecto al uso adecuado de 
herramientas, equipos, métodos y procedimientos para así lograr la priorización y 
ejecución de mejora continua.  
 
Otra de las características fundamentales por las cuales se utiliza esta norma es 
porque el análisis se realiza de una manera particular conociéndose así los 
riesgos y peligros de cada miembro individualmente; ya que cada uno de los 
puestos de trabajo que se desempeñan al interior de la empresa no tiene mayor 
variabilidad en sus actividades realizadas.  
 
Además de que es una de las metodologías más usadas en Colombia para la 
construcción de panoramas de factores de riesgo y permite integrar fácilmente los 
sistemas de gestión (OHSAS 18001).  
 
Para elaborar el panorama de riesgos se realiza la respectiva identificación de los 
peligros y la valoración de los riesgos en seguridad y salud en el trabajo, para esto 
se realizan las siguientes actividades:  
1. Listado de cargos evaluados 
2. Evaluación de tiempos de exposición para los cargos de la empresa Ávila & 
Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. 
3. Nivel de severidad para cada uno de los cargos de la empresa 
4. Nivel de deficiencia para cada uno de los cargos de la empresa 
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5. Elaboración del panorama 
6. Priorización de los riesgos sobre los cargos analizados 
 
3.1.1 Listado de cargos evaluados. Para realizar el panorama de riesgos se 
hace la respectiva identificación de los cargos más representativos en cuanto a 
producción de la empresa metalmecánica Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A.   
 
A continuación se muestra el listado de los cargos a evaluar para la elaboración 
del panorama de riesgos. 
 
Tabla 18. Listado de cargos a evaluar en la empresa Ávila & Ávila Ingenieros 
Eléctricos S.A. 
Cargo Actividades desarrolladas 
Almacenista 
Es el cargo encargado en transportar 
tanto la materia prima (laminas etc.),  
como producto terminado hacia el 
área de almacenaje, lugares 
requeridos o despacho. Controla que 
insumos cuenta la planta. 
Mecanizador 
Es el cargo encargado en realizar el 
diseño de planos para la elaboración 
de piezas 
Punzonador 
Es el cargo la persona encargada de 
manipular la máquina punzonadora 
para realizar los orificios a las 
laminas 
Plegador 
Es la persona encargada en 
manipular la máquina plegadora 
hidráulica 
Cizallador 
Es la persona encargada en 
manipular la máquina cizalladora 
 
Fuente: El autor, 2014. 
 
Para la elaboración del panorama de riesgos se evaluaron cinco (5) cargos 
descritos en la Tabla 18 ya que son fundamentales en el proceso productivo de la 
empresa metalmecánica, además de tener una probabilidad de accidentalidad 
mayor en relación a los cargos administrativos  
 
3.1.2 Evaluación de tiempos de exposición para los cargos de la empresa 
Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A.  Para la evaluación de tiempos de 
exposición se realizó una inspección planeada al interior de la empresa, donde se 
identificaron cada uno de los puestos de trabajo que actualmente existen, gracias 
al manual de funciones proporcionado por la empresa Ávila & Ávila Ingenieros 
Eléctricos S.A. (Anexo 2) donde se mencionan los diferentes cargos que hay con 
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el desglose detallado de sus respectivas tareas; posteriormente se comienza a 
hacer la toma de tiempos  con el cronometro de un reloj marca CASIO en el cien 
por ciento (100%)  de los cargos, tales como el almacenista, mecanizador, 
punzonador, plegador y cizallador; mientras estos desempeñan sus actividades 
diarias. 
 
 
Figura 26.Toma de tiempos de exposición 
 
Fuente: El autor, 2014. 
 
Para la toma de tiempos se utilizó el formato descrito en la tabla 19, se tomó como 
ejemplo el cargo del almacenista, donde se observa el número de tareas y cada 
una de las actividades que se deben realizar, además del número de veces que se 
repiten y el cálculo del tiempo en minutos que este tarda desempeñando cada una 
de sus actividades.  
 
Para este estudio de tiempos se tomaron cinco (5) días continuos en una jornada 
laboral normal, completando así cuarenta y ocho (48) horas semanales. 
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Tabla 19. Tiempo de exposición del almacenista 
 
Fuente: El autor, 2014. 
 
Tiempo 
Exposición 
(minutos)
Frecuencia TOTAL 
Tiempo 
Exposición 
(minutos)
Frecuencia TOTAL 
Tiempo 
Exposición 
(minutos)
Frecuencia TOTAL 
Tiempo 
Exposición 
(minutos)
Frecuencia TOTAL 
Tiempo 
Exposición 
(minutos)
Frecuencia TOTAL 
1
Recibe y revisa materiales, 
repuestos, equipos, 
herramientas y otros 
suministros que ingresan al 
almacén
20 2 40 20 3 60 15 4 60 20 4 80 8 3 24 52,8
2
Verifica las características de 
materiales repuestos 
equipos y/o suministros que 
ingresan al almacén 
correspondan con la 
requisición realizada y firma 
nota d entrega devolviendo 
5 10 50 10 4 40 10 3 30 20 4 80 4 5 20 44
3
Codifica la mercancía, 
equipos, herramientas que 
ingresan al almacén y la 
registra en archivo manual 
(kardex) cuaderno 
columnario.
5 10 50 5 5 25 5 10 50 5 12 60 5 11 55 48
4
Clasifica y organiza el 
material en el almacén a fin 
de garantizar su rápida 
localización
5 20 100 7 27 189 7 25 175 6 20 120 6 20 120 140,8
5
Mover y cargar el material 
tanto al interior de la 
empresa como al los 
vehículos de transporte 
8 20 160 5 20 100 8 20 160 10 10 100 6 42 252 154,4
400 414 475 440 471 440
Almacenista
TOTAL TIEMPO DE EXPOSICIÓN
Cargo Tarea Actividades
Día 2 Día 3 Día 4 Día 5
Promedio 
(minutos)
Día 1
100 
 
Por medio de la tabla anterior se puede observar cada uno de los tiempos 
calculados, la sumatoria de estos tiempos por cada día transcurrido (Total tiempo 
de exposición) y por último el promedio semanal el cual este operario está 
expuesto a cada una de las actividades desarrolladas demostrándose así que la 
mayor parte del tiempo el almacenista se encuentra clasificando, cargando y 
descargando Insumos (láminas de aluminio).  
 
Para visualizar todos los tiempos de exposición calculados para el resto de los 
cargos se encuentran en el (anexo 2) 
 
3.1.3 Nivel de severidad.  Respecto a la severidad, la metodología utilizada para 
evaluar este nivel se hace por medio del número de días perdidos por incapacidad 
temporal derivado de un accidente de trabajo; este número de días es 
determinado por la ARL y el profesional de la salud que atienda el caso.  
 
Por medio de la siguiente tabla se presenta el nivel de severidad determinado para 
el almacenista, donde se muestra cada una de las actividades que desarrolladas 
por el operador, el riesgo al cual se encuentra expuesto, el peligro, el efecto 
ocasionado al materializarse el riesgo y por último el diagnostico con sus 
respectivos días de incapacidad determinados por la ARL y el profesional de la 
salud.   
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Tabla 20. Nivel de severidad para el cargo del almacenista 
 
Actividad 
Factor de riesgos Peligro 
Efecto posible Número de días 
de incapacidad 
Condición del 
Riesgo 
Factor del Riesgo Descripción 
Recibir y 
descargar 
materiales, 
repuestos, 
equipos, 
herramientas y 
otros 
suministros 
que ingresan al 
almacén. 
CONDICIONES 
ERGONOMICAS 
CARGA ESTÁTICA 
*levantamiento de 
cargas superior a 20 
kg a  la altura de la 
cintura golpes con la 
lamina 
Golpes  o heridas 
con láminas, 
materiales, 
herramientas  o 
equipos mientras 
descarga los 
vehículos 
Imposibilidad de mover 
normalmente la 
extremidad, inflamación 
en la zona afectada. 
Dolor, inflamación y 
hemorragia producida por 
la lesión.  
Si existe lesión de 
tejidos blandos de 
2 a 5 días, si 
esguince de 5 a 8 
días, si fractura de 
10 días a varios 
meses. 
CONDICIONES 
ERGONOMICAS 
CARGA DINÁMICA 
*sobreesfuerzo de los 
brazos levantamiento 
de carga a la altura 
de los hombros   15 
kg 
Estiramiento 
Frecuentes de 
brazos con carga 
 Trastornos como 
tendinitis, bursitis, 
capsulitis y procesos 
inflamatorios en la 
articulación. Inflamación y 
contractura muscular.  
Tendinitis de 2 a 4 
días dependiendo 
el grado de la 
lesión 
CONDICIONES 
ERGONOMICAS 
CARGA ESTÁTICA 
*Esfuerzo 
levantamiento de 
cargas superior a 20 
kg a la altura desde la 
media pierna hasta la 
altura de la cintura  
Sobreesfuerzos 
en la espalda y 
columna 
mientras se 
agacha a cargar 
y descargar el 
material 
Se pueden producir 
esguinces, Traumatismos, 
dolor, inflamación y 
limitación de los 
movimientos normales de 
la espalda, distenciones 
en los músculos de la 
espalda. Escoliosis o 
desviación anormal de la 
columna vertebral. 
Esguinces y 
traumatismos, 
hasta 7 días. 
Molestias 
cervicales hasta 14 
días. 
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CONDICIONES 
DE SEGURIDAD 
LOCATIVO(orden y 
aseo en los pasillos) 
Caídas del 
operario al 
mismo nivel por 
laminas o 
materiales 
abandonados en 
los pasillos 
Golpes en la cabeza 
puede causar sangrado, 
inflamación,  en los vasos 
sanguíneos del cerebro, 
perdida de la conciencia, 
dolor, desorientación en el 
tiempo y lugar, periodos 
de amnesia o pérdida de 
la memoria.  Golpes en 
extremidades donde se 
produce dolor e 
inflamación, inmovilidad 
en la parte golpeada, 
hematomas generados 
por la caída, trastornos 
musculo esqueléticos.  
Además se pueden 
producir hernias discales 
a raíz de la caída. 
Trauma 
craneoencefálico 
leve incapacidad 1 
a 2 días, lesiones 
cerebrales (trauma 
craneoencefálico 
moderado a 
severo) requerirían 
manejo 
intrahospitalario. 
Clasifica y 
organiza el 
material 
(láminas de 
aluminio) en el 
almacén a fin 
de garantizar 
su rápida 
localización 
CONDICIONES 
ERGONOMICAS 
CARGA ESTATICA 
*Esfuerzo 
levantamiento de 
cargas superior a 20 
kg a la altura desde la 
media pierna hasta la 
altura de la cintura  
Sobreesfuerzos 
en la espalda y 
columna 
mientras se 
agacha a cargar 
y descargar el 
material 
Se pueden producir 
esguinces, Traumatismos, 
dolor, inflamación y 
limitación de los 
movimientos normales de 
la  espalda, distenciones 
en los músculos de la 
espalda. Escoliosis o 
desviación anormal de la 
columna vertebral. 
Esguinces y  
traumatismos, 
hasta 7 días. 
Molestias 
cervicales hasta 14 
días. 
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CONDICIONES 
DE SEGURIDAD 
LOCATIVO(orden y 
aseo en el área de 
almacenamiento) 
Caída de láminas 
desde la parte 
alta del lugar de 
almacenamiento 
Golpes en la cabeza 
puede causar sangrado, 
inflamación,  en los vasos 
sanguíneos del cerebro, 
perdida de la conciencia, 
dolor, desorientación en el 
tiempo y lugar, periodos 
de amnesia o pérdida de 
la memoria.  Golpes en 
extremidades donde se 
produce dolor en las 
terminaciones nerviosas, 
hematomas e inflamación. 
Trauma 
craneoencefálico 
leve incapacidad 1 
a 2 días, lesiones 
cerebrales (trauma 
craneoencefálico 
moderado a 
severo) requerirían 
manejo 
intrahospitalario. 
CONDICIONES 
ERGONOMICAS 
MANIPULACIÓN 
MANUAL DE 
CARGAS 
(ESTÁTICAS) * Peso 
superior a 25 kg a la 
altura de los hombros 
Golpes  o heridas 
con láminas, 
materiales, 
herramientas  o 
equipos mientras 
las organiza en el 
almacén  
Imposibilidad de mover 
normalmente la 
extremidad, inflamación 
en la zona afectada. 
Dolor, inflamación y 
hemorragia producida por 
la lesión.  
Si lesión de tejidos 
blandos de 2 a 5 
días, si esguince de 
5 a 8 días, si 
fractura de 10 días 
a varios meses. 
mover el 
material 
(láminas de 
aluminio)dentro 
de la empresa 
y de  un lugar a 
otro cuando 
CONDICIONES 
ERGONOMICAS 
CARGA ESTÁTICA 
*Esfuerzo 
levantamiento de 
cargas desde el piso 
a la altura de la 
cintura, peso   
superior a 20 kg 
Monotonía, 
movimientos 
repetitivo (cargar, 
descargar) 
Contractura en la espalda 
por movimientos 
repetitivos, depresiones, 
incapacidad física 
Contractura 1 a 3 
días 
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sea necesario  
CONDICIONES 
ERGONOMICAS 
CARGA FÍSICA 
(DINÁMICA)*Esfuerzo 
desplazamiento 
horizontal  de cargas 
superior a 20 kg 
Monotonía, 
movimientos 
repetitivo 
(desplazar) 
Contractura en la espalda 
por movimientos 
repetitivos, depresiones, 
incapacidad física 
Contractura 1 a 3 
días 
CONDICIONES 
DE SEGURIDAD 
LOCATIVO(orden y 
aseo en los pasillos) 
Caídas del  
operario al 
mismo nivel por 
laminas o 
materiales 
abandonados en 
los pasillos 
Golpes en la cabeza 
puede causar sangrado, 
inflamación,  en los vasos 
sanguíneos del cerebro, 
perdida de la conciencia, 
dolor, desorientación en el 
tiempo y lugar, periodos 
de amnesia o pérdida de 
la memoria.  Golpes en 
extremidades donde se 
produce dolor e 
inflamación, inmovilidad 
en la parte golpeada, 
hematomas generados 
por la caída, trastornos 
musculo esqueléticos. 
Lesiones en el cóccix. 
Trauma 
craneoencefálico 
leve incapacidad 1 
a 2 días, lesiones 
cerebrales (trauma 
craneoencefálico 
moderado a 
severo) requerirían 
manejo 
intrahospitalario. 
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CONDICIONES 
ERGONOMICAS 
CARGA FÍSICA 
*Esfuerzo 
levantamiento de 
cargas desde la 
cintura hasta el piso, 
peso  superior a 20 
kg 
Sobreesfuerzos 
en la espalda y 
columna 
mientras se 
agacha a 
descargar el 
material 
Se pueden producir 
esguinces, Traumatismos, 
dolor, inflamación y 
limitación de los 
movimientos normales de 
la  espalda, distenciones 
en los músculos de la 
espalda. Escoliosis o 
desviación anormal de la 
columna vertebral. 
También se puede 
producir lumbalgias o 
dolor de espalda en la 
zona lumbar o espalda 
baja. Contracturas 
musculares causadas por 
sobrecargas posturales. 
Dependiendo del 
grado de la lesión 
de 2 a 4 días 
cargar el 
material desde 
el área de 
almacenaje 
hasta los 
vehículos de 
transporte  
CONDICIONES 
ERGONOMICAS 
CARGA ESTÁTICA 
*Esfuerzo 
levantamiento de 
cargas a la altura de 
la cintura, peso 
superior a 20 kg 
Monotonía, 
movimientos 
repetitivo (cargar, 
descargar) 
Contractura en la espalda 
por movimientos 
repetitivos, depresiones, 
incapacidad física 
Dependiendo del 
grado de la lesión 
de 2 a 4 días 
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CONDICIONES 
ERGONOMICAS 
CARGA FÍSICA 
(DINÁMICA)*Esfuerzo 
desplazamiento  de 
cargas a la altura de 
los nudillos, peso 
superior a 20 kg 
Monotonía, 
movimientos 
repetitivo 
(desplazar) 
Contractura en la espalda 
por movimientos 
repetitivos, depresiones, 
incapacidad física 
Contractura 1 a 3 
días 
CONDICIONES 
DE SEGURIDAD 
LOCATIVO(orden y 
aseo en los pasillos) 
Caídas del  
operario al 
mismo nivel por 
laminas o 
materiales 
abandonados en 
los pasillos 
mientras se 
desplaza por los 
pasillos de la 
empresa 
Golpes en la cabeza 
puede causar sangrado, 
inflamación,  en los vasos 
sanguíneos del cerebro, 
perdida de la conciencia, 
dolor, desorientación en el 
tiempo y lugar, periodos 
de amnesia o pérdida de 
la memoria.  Golpes en 
extremidades donde se 
produce dolor e 
inflamación, inmovilidad 
en la parte golpeada, 
hematomas generados 
por la caída, trastornos 
musculo esqueléticos. 
Lesiones en el cóccix. 
Además se pueden 
producir hernias discales 
a raíz de la caída. 
Trauma 
craneoencefálico 
leve incapacidad 1 
a 2 días, lesiones 
cerebrales (trauma 
craneoencefálico 
moderado a 
severo) requerirían 
manejo 
intrahospitalario. 
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CONDICIONES 
ERGONOMICAS 
MANUPULACIÓN 
MANUAL DE 
CARGAS (CARGA 
ESTÁTICA)                   
*levantamiento de 
cargas físicas desde 
el piso hasta la altura 
de la cintura  peso 
superior a 20 Kg 
Flexión del 
tronco al levantar 
las cajas 
metálicas  
Lumbalgia o dolor en la 
zona lumbar o zona baja 
de la espalda. 
Lumbalgia, de 1 a 4 
días dependiendo 
del grado del dolor 
CONDICIONES 
ERGONOMICAS 
MANIPULACIÓN 
MANUAL DE 
CARGAS (CARGA 
ESTÁTICA) *carga  a 
la altura de la cintura 
superior a 12 kg por 
cada pieza terminada 
Golpes  o heridas 
con láminas, 
materiales, 
herramientas  o 
equipos mientras 
las carga  y  
descarga los 
materiales en el  
respectivo 
vehículo 
Imposibilidad de mover 
normalmente la 
extremidad, inflamación 
en la zona afectada. 
Dolor, inflamación y 
hemorragia producida por 
la lesión.  
Inflamación, de 1 a 
2 días. Herida  
limpia cortante  2 a 
3 días dependiendo 
de la lesión 
CONDICIONES 
ERGONOMICAS 
MANIPULACIÓN 
MANUAL DE 
CARGAS (CARGA 
DINÁMICA) *carga a 
la altura de los 
hombros Peso 
superior a 12 kg por 
cada pieza terminada 
Golpes  o heridas 
con láminas, 
materiales, 
herramientas  o 
equipos mientras  
desplaza los 
materiales o 
piezas 
terminadas hacia 
el respectivo 
vehículo 
Imposibilidad de mover 
normalmente la 
extremidad, inflamación 
en la zona afectada. 
Dolor, inflamación y 
hemorragia producida por 
la lesión.  
Inflamación, de 1 a 
2 días. Herida  
limpia cortante  2 a 
3 días dependiendo 
de la lesión 
Fuente: Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. Doctora: Diana Marcela Muñoz. Autor, 2015. 
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Para visualizar el nivel de severidad del resto de cargos evaluados se encuentran 
en el (anexo 3). 
 
 
3.1.4 Nivel de deficiencia. La metodología utilizada para hallar el nivel de 
deficiencia es por medio de una inspección planeada, bajo la Norma Técnica 
Colombiana NTC 4114 (anexo informativo 1) donde por cada actividad realizada 
se identifica el riesgo al cual se encuentra expuesto el operario, luego se realiza 
una categorización asignándose una letra (A; B, C) de acuerdo con el potencial de 
perdidas tanto humanas como materiales que tenga cada uno de los riesgos; 
siendo la letra A la que presenta mayor cantidad de pérdidas y requiere un grado 
de atención inmediata; la letra B con un grado de atención pronta y por último  la 
letra C la cual representa menor pedida tanto en la salud como en daños 
materiales. 
 
A continuación se presenta un ejemplo del nivel de deficiencia realizado en el 
cargo del almacenista, donde se realiza su respectiva categorización (A, B, C) 
según cada uno de los riesgos identificados y el grado de acción para este cargo. 
 
 
Tabla 21. Nivel de deficiencia en el cargo del almacenista 
 
Actividad 
Condición 
del riesgo 
Factor del riesgo Clase 
Potencial de 
pérdidas del peligro 
identificado 
Grado de 
Acción 
Recibir y 
descargar 
materiales, 
repuestos, 
equipos, 
herramientas y 
otros suministros 
que ingresan al 
almacén. 
Condiciones 
ergonómica
s 
CARGA ESTÁTICA 
*levantamiento de cargas 
superior a 20 kg a  la 
altura de la cintura golpes 
con la lamina 
B  
Podría ocasionar una 
lesión o enfermedad 
grave, con una 
incapacidad 
temporal, o daño a la 
propiedad menor al 
de la clase A 
pronta 
Condiciones 
ergonómica
s 
CARGA DINÁMICA 
*sobreesfuerzo de los 
brazos levantamiento de 
carga a la altura de los 
hombros   15 kg 
C 
Podría ocasionar 
lesiones menores 
incapacitantes, 
enfermedad leve o 
daños menores 
posterior 
Condiciones 
ergonómica
s 
CARGA ESTÁTICA 
*Esfuerzo levantamiento 
de cargas superior a 20 
kg a la altura desde la 
media pierna hasta la 
altura de la cintura  
B 
Podría ocasionar una 
lesión o enfermedad 
grave, con una 
incapacidad 
temporal, o daño a la 
propiedad menor al 
de la clase A 
pronta 
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Condiciones 
de 
seguridad 
LOCATIVO(orden y aseo 
en los pasillos) 
B 
Podría ocasionar una 
lesión o enfermedad 
grave, con una 
incapacidad 
temporal, o daño a la 
propiedad menor al 
de la clase A 
pronta 
Clasifica y 
organiza el 
material (láminas 
de aluminio) en el 
almacén a fin de 
garantizar su 
rápida localización 
Condiciones 
ergonómica
s 
CARGA ESTÁTICA 
*Esfuerzo levantamiento 
de cargas superior a 20 
kg a la altura desde la 
media pierna hasta la 
altura de la cintura  
B 
Podría ocasionar una 
lesión o enfermedad 
grave, con una 
incapacidad 
temporal, o daño a la 
propiedad menor al 
de la clase A 
pronta 
condiciones 
de 
seguridad 
LOCATIVO(orden y aseo 
en el área de 
almacenamiento) 
B 
Podría ocasionar una 
lesión o enfermedad 
grave, con una 
incapacidad 
temporal, o daño a la 
propiedad menor al 
de la clase A 
pronta 
Condiciones 
ergonómica
s 
MANIPULACIÓN 
MANUAL DE CARGAS 
(ESTÁTICAS) * Peso 
superior a 25 kg a la 
altura de los hombros 
B 
Podría ocasionar una 
lesión o enfermedad 
grave, con una 
incapacidad 
temporal, o daño a la 
propiedad menor al 
de la clase A 
pronta 
Mover el material 
(láminas de 
aluminio)dentro de 
la empresa y de  
un lugar a otro 
cuando sea 
necesario  
Condiciones 
ergonómica
s 
CARGA ESTÁTICA 
*Esfuerzo levantamiento 
de cargas desde el piso a 
la altura de la cintura, 
peso   superior a 20 kg 
B 
Podría ocasionar una 
lesión o enfermedad 
grave, con una 
incapacidad 
temporal, o daño a la 
propiedad menor al 
de la clase A 
pronta 
Condiciones 
ergonómica
s 
CARGA FÍSICA 
(DINÁMICA)*Esfuerzo 
desplazamiento 
horizontal  de cargas 
superior a 20 kg 
C 
Podría ocasionar 
lesiones menores 
incapacitantes, 
enfermedad leve o 
daños menores 
posterior 
condiciones 
de 
seguridad 
LOCATIVO(orden y aseo 
en los pasillos) 
B 
podría ocasionar una 
lesión o enfermedad 
grave, con una 
incapacidad 
temporal, o daño a la 
propiedad menor al 
de la clase A 
Pronta 
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Condiciones 
ergonómica
s 
CARGA FÍSICA 
*Esfuerzo levantamiento 
de cargas desde la 
cintura hasta el piso, 
peso  superior a 20 kg 
B 
podría ocasionar una 
lesión o enfermedad 
grave, con una 
incapacidad 
temporal, o daño a la 
propiedad menor al 
de la clase A 
Pronta 
Cargar el material 
desde el área de 
almacenaje hasta 
los vehículos de 
transporte  
Condiciones 
ergonómica
s 
CARGA ESTÁTICA 
*Esfuerzo levantamiento 
de cargas a la altura de 
la cintura, peso superior 
a 20 kg 
B 
Podría ocasionar una 
lesión o enfermedad 
grave, con una 
incapacidad 
temporal, o daño a la 
propiedad menor al 
de la clase A 
pronta 
Condiciones 
ergonómica
s 
CARGA FÍSICA 
(DINÁMICA)*Esfuerzo 
desplazamiento  de 
cargas a la altura de los 
nudillos, peso superior a 
20 kg 
C 
Podría ocasionar 
lesiones menores 
incapacitantes, 
enfermedad leve o 
daños menores 
posterior 
Condiciones 
de 
seguridad 
LOCATIVO(orden y aseo 
en los pasillos) 
B 
podría ocasionar una 
lesión o enfermedad 
grave, con una 
incapacidad 
temporal, o daño a la 
propiedad menor al 
de la clase A 
pronta 
Condiciones 
ergonómica
s 
MANUPULACIÓN 
MANUAL DE CARGAS 
(CARGA ESTÁTICA)                   
*levantamiento de cargas 
físicas desde el piso 
hasta la altura de la 
cintura  peso superior a 
20 Kg 
B 
podría ocasionar una 
lesión o enfermedad 
grave, con una 
incapacidad 
temporal, o daño a la 
propiedad menor al 
de la clase A 
pronta 
Condiciones 
ergonómica
s 
MANIPULACIÓN 
MANUAL DE CARGAS 
(CARGA ESTÁTICA) 
*carga  a la altura de la 
cintura superior a 12 kg 
por cada pieza terminada 
C 
Podría ocasionar 
lesiones menores 
incapacitantes, 
enfermedad leve o 
daños menores 
posterior 
Condiciones 
ergonómica
s 
MANIPULACIÓN 
MANUAL DE CARGAS 
(CARGA DINÁMICA) 
*carga a la altura de los 
hombros Peso superior a 
12 kg por cada pieza 
terminada 
C 
Podría ocasionar 
lesiones menores 
incapacitantes, 
enfermedad leve o 
daños menores 
posterior 
 
Fuente: El autor, 2014. 
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Como se demuestra en la tabla anterior, para este cargo no se presentan riesgos 
con un potencial de pérdidas elevado o un grado de acción inmediata, sin 
embargo existen factores de riesgo como son los locativos, y mecánicos como el 
levantamiento manual de cargas con un peso superior a 20 kg, la cual se le asigna 
la letra B o un grado de acción pronta, mientras otros riesgos como manipulación 
de cargas con un peso superior a 12 kg o 15 kg se ha asignado la letra C. 
 
Es importante prestar atención sobre los riesgos que presentan un grado de 
acción pronta, ya que son los que a la hora de materializarse podría ocasionar una 
lesión o enfermedad grave, con una incapacidad temporal; de esta manera 
minimizar los riesgos a los que se exponen los trabajadores en este cargo. 
 
Para visualizar el nivel de deficiencia de resto de cargos analizados, se presentan 
en el (Anexo 4) 
 
3.1.5 Elaboración del panorama.  Para el desarrollo del panorama de riesgos es 
importante utilizar la Guía Técnica Colombiana GTC 45; 2012 la cual trae un 
modelo dinámico de recolección, tratamiento y análisis de información sobre los 
factores de riesgos laborales así como el establecimiento de la exposición, 
severidad y nivel de deficiencia, esta información permite el desarrollo y la 
orientación de actividades de prevención y control de dichos factores de riesgo. 
 
Para la recolección de información se procede a realizar un recorrido por las 
instalaciones de la empresa donde se define el área a inspeccionar, 
posteriormente se identifican los diferentes riesgos existentes por medio de la 
observación e información proporcionada por la experiencia y conocimiento de los 
operarios; posteriormente se define el nivel de deficiencia, exposición y severidad 
según la tablas 22, 20 y 6 respectivamente la cuales se encuentra en el (numeral 
3.2.5.2) de la GTC 45. Se calcula el nivel de probabilidad multiplicando el nivel de 
deficiencia por exposición, el nivel del riesgo multiplicando nivel de probabilidad 
por severidad y por último la interpretación del riesgo en (alto, medio y bajo). 
 
 
A continuación se muestra el ejemplo del panorama de riesgos para el cargo del 
almacenista. 
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Tabla 22. Panorama de riesgos del almacenista 
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Recibir y 
descargar 
materiales, 
repuestos, 
equipos, 
herramientas 
y otros 
suministros 
que ingresan 
al almacén. 
Condicion
es 
ergonómic
as 
CARGA ESTÁTICA 
*levantamiento de 
cargas superior a 20 
kg a  la altura de la 
cintura golpes con la 
lamina 
6 3 18 Alto 25 450 
Condicion
es 
ergonómic
as 
CARGA DINÁMICA 
*sobreesfuerzo de los 
brazos levantamiento 
de carga a la altura de 
los hombros   15 kg 
2 4 8 Medio 25 200 
Condicion
es 
ergonómic
as 
CARGA ESTÁTICA 
*Esfuerzo 
levantamiento de 
cargas superior a 20 
kg a la altura desde la 
media pierna hasta la 
altura de la cintura  
2 4 8 Medio 25 200 
Condicion
es de 
seguridad 
LOCATIVO(orden y 
aseo en los pasillos) 
6 3 18 Alto 25 450 
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Clasifica y 
organiza el 
material 
(láminas de 
aluminio) en 
el almacén a 
fin de 
garantizar su 
rápida 
localización 
Condicion
es 
ergonómic
as 
CARGA ESTÁTICA 
*Esfuerzo 
levantamiento de 
cargas superior a 20 
kg a la altura desde la 
media pierna hasta la 
altura de la cintura  
2 4 8 Medio 10 80 
Condicion
es de 
seguridad 
LOCATIVO(orden y 
aseo en el área de 
almacenamiento) 
6 2 12 Alto 25 300 
Condicion
es 
ergonómic
as 
MANIPULACIÓN 
MANUAL DE 
CARGAS 
(ESTÁTICAS) * Peso 
superior a 25 kg a la 
altura de los hombros 
6 3 18 alto 25 450 
mover el 
material 
(láminas de 
aluminio)den
tro de la 
empresa y 
de  un lugar 
a otro 
cuando sea 
necesario  
Condicion
es 
ergonómic
as 
CARGA ESTÁTICA 
*Esfuerzo 
levantamiento de 
cargas desde el piso a 
la altura de la cintura, 
peso   superior a 20 kg 
2 4 8 Medio 10 80 
Condicion
es 
ergonómic
as 
CARGA FÍSICA 
(DINÁMICA)*Esfuerzo 
desplazamiento 
horizontal  de cargas 
superior a 20 kg 
2 3 6 Medio 10 60 
Condicion
es de 
seguridad 
LOCATIVO(orden y 
aseo en los pasillos) 
6 2 12 Alto 25 300 
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Condicion
es 
ergonómic
as 
CARGA FÍSICA 
*Esfuerzo 
levantamiento de 
cargas desde la 
cintura hasta el piso, 
peso  superior a 20 kg 
6 3 18 Alto 10 180 
cargar el 
material 
desde el 
área de 
almacenaje 
hasta los 
vehículos de 
transporte  
Condicion
es 
ergonómic
as 
CARGA ESTÁTICA 
*Esfuerzo 
levantamiento de 
cargas a la altura de la 
cintura, peso superior 
a 20 kg 
6 3 18 alto 25 450 
Condicion
es 
ergonómic
as 
CARGA FÍSICA 
(DINÁMICA)*Esfuerzo 
desplazamiento  de 
cargas a la altura de 
los nudillos, peso 
superior a 20 kg 
2 3 6 Medio 10 60 
Condicion
es de 
seguridad 
LOCATIVO(orden y 
aseo en los pasillos) 
6 3 18 Alto 25 450 
Condicion
es 
ergonómic
as 
MANUPULACIÓN 
MANUAL DE 
CARGAS (CARGA 
ESTÁTICA)                   
*levantamiento de 
cargas físicas desde el 
piso hasta la altura de 
la cintura  peso 
superior a 20 Kg 
2 3 6 Medio 10 60 
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Condicion
es 
ergonómic
as 
MANIPULACIÓN 
MANUAL DE 
CARGAS (CARGA 
ESTÁTICA) *carga  a 
la altura de la cintura 
superior a 12 kg por 
cada pieza terminada 
2 3 6 Medio 25 150 
Condicion
es 
ergonómic
as 
MANIPULACIÓN 
MANUAL DE 
CARGAS (CARGA 
DINÁMICA) *carga a 
la altura de los 
hombros Peso 
superior a 12 kg por 
cada pieza terminada 
2 3 6 Medio 10 60 
 Fuente: el autor, 2014. 
 
Por medio de la tabla anterior se muestra el panorama de riesgos desarrollada para el cargo del almacenista donde 
se muestran cada uno de los ítems ya ponderados, además de la interpretación del nivel del riesgo evaluado. 
 
Para visualizar panorama de riesgos del resto de los cargos analizados, se presentan en el (anexo 5) 
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3.1.6 Priorización de los riesgos sobre los cargos analizados.  Luego de hallar 
y analizar cada uno de los riesgos encontrados en los diferentes cargos existentes 
en la empresa, es importante realizar una priorización para de esta manera poder 
identificar cuáles son los riesgos en común que tienen los diferentes cargos y su 
nivel de prioridad (alto, medio o bajo), de esta manera se conocen cuáles son los 
riesgos más importantes y así comenzar a tomar decisiones y medidas de control 
para minimizar o eliminar dichos riesgos. 
 
Para realizar la priorización se tienen en cuenta todos los cargos analizados y los 
riesgos encontrados en el panorama, posteriormente se observa el nivel del riesgo 
y se determina cuáles son los riesgos en común que hay en cada uno de los 
cargos. 
 
A continuación se muestra la tabla 23, donde se presenta cada uno de los riesgos 
priorizados por cada cargo analizado. 
 
 
Tabla 23. Priorización de los riesgos hallados en la empresa Ávila & Ávila 
Ingenieros Eléctricos S.A. 
 
Cargos 
Analizados Riesgos Priorización 
Almacenista CARGA ESTÁTICA *levantamiento de cargas superior 
a 20 kg a  la altura de la cintura golpes con la lamina Alto Mecanizador 
Almacenista 
LOCATIVO(orden y aseo en los pasillos) Alto 
Mecanizador 
Punzonador 
Plegador 
Cizallador 
Mecanizador 
ATRAPAMIENTO *En las matrices o punzones de la 
maquinas 
Alto 
Punzonador 
Plegador 
Cizallador 
Punzonador MANIPULACIÓN MANUAL DE CARGAS 
(ESTÁTICAS) * Peso superior a 25 kg a la altura de los 
hombros 
Alto Plegador 
Cizallador 
Almacenista 
MANIPULACIÓN MANUAL DE CARGAS (CARGA 
ESTÁTICA) *carga  a la altura de la cintura superior a 
12 kg por cada pieza terminada 
 
 
Medio 
 
Punzonador 
Plegador 
Cizallador 
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Cizallador RUIDO LOCALIZADO aproximado de 85 decibelios 
(dBA) 
Medio 
Punzonador 
Plegador 
Almacenista 
Utilización de Elementos de Protección Personal 
EPP´s 
Medio 
Punzonador 
Plegador 
Cizallador 
 
Fuente: El autor, 2014. 
 
 
3.1.7 Actos y condiciones inseguras sobre los riesgos priorizados.  
Posteriormente de hacer la respectiva priorización de los riesgos, es importante 
conocer si estos riesgos encontrados se deben a condiciones inseguras como por 
ejemplo; equipos de trabajo en mal estado, maquinaria o herramientas que no 
están en condiciones de ser utilizadas o actos inseguros como trabajar sin 
elementos de protección personal, falta de prevención por parte de los operarios, 
entre otros; lo cual puede llegar a ocasionar un posible incidente/accidente de 
trabajo, enfermedad ocupacional o fatiga laboral. Por tal motivo se desarrolla la 
siguiente tabla, donde se realiza una socialización con los trabajadores de la 
empresa y con el jefe de recursos humanos, para así determinar si los riesgos los 
que se encuentra expuesto el trabajador son causados por una condición insegura 
o un acto inseguro. 
 
Tabla 24. Actos y condiciones inseguras sobre los riesgos de la empresa Ávila & 
Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. 
Cargos 
Analizados Riesgos Actos inseguros 
Condiciones 
inseguras 
Almacenista 
 
RIESGO ERGONOMICO: 
Manipulación Manual De 
Cargas(Estáticas) 
*levantamiento de cargas 
superior a 20 kg a la altura 
de la cintura golpes con la 
lamina 
Levantamiento de 
carga sin cinturón 
ortopédico 
El peso de la 
caga es 
superior a los 
20 Kg 
Mecanizador 
Almacenista 
LOCATIVO(orden y aseo en 
los pasillos) 
Dejar materiales 
dispersos en los 
orden y 
limpieza 
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Mecanizador 
pasillos y áreas 
de trabajo 
deficientes en 
los pasillos y 
en los lugares 
de trabajo 
Punzonador 
Plegador 
Cizallador 
Mecanizador 
ATRAPAMIENTO *En las 
matrices o punzones de la 
maquinas 
Descuido por 
parte de los 
trabajadores 
mientras 
manipulan las 
maquinas 
 Mantenimiento 
de equipos  
Punzonador 
Plegador 
Cizallador 
Punzonador 
RIESGO ERGONÓMICO 
Manipulación Manual De 
Cargas (Estáticas) * Peso 
superior a 25 kg a la altura 
de los hombros 
Levantamiento de 
carga sin cinturón 
ortopédico 
 El peso de la 
caga es 
superior a los 
20 Kg 
Plegador 
Cizallador 
Almacenista 
RIESGO ERGONÓMICO: 
Manipulación Manual De 
Cargas (Carga Estática) 
*carga  a la altura de la 
cintura superior a 12 kg por 
cada pieza terminada 
No realiza el 
levantamiento de 
la forma 
adecuada 
  
Punzonador 
Plegador 
Cizallador 
Mecanizador 
RIESGO ERGONÓMICO: 
Postura Prolongada 
(sentado más del 70% de su 
jornada laboral) 
Falta de 
prevención por 
parte del operario 
  
Punzonador 
RIESGO ERGONÓMICO: 
Postura Prolongada  
Falta de 
prevención por 
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Plegador 
*De pie 100%  de su jornada 
laboral 
parte del operario 
  
Cizallador 
  
Punzonador 
RIESGO ERGONÓMICO: 
Movimientos Repetitivos         
*Utiliza constantemente un 
solo grupo de músculos 
(flexión del tronco y cuello a 
más de 40° con respecto a 
la vertical, más de dos 
veces por minuto  
Inadecuada 
postura 
prolongada en la 
ejecución de la 
terea realizada 
  
Mecanizador 
Cizallador 
Plegador 
Mecanizador 
RIESGO ERGONÓMICO: 
Movimientos Repetitivos         
*se utilizan un solo grupo de 
músculos (dedos) y se 
repiten los mismos 
movimientos por más de 2 
horas seguidas. 
No realiza pausas 
activas 
  
Cizallador 
RUIDO LOCALIZADO 85 
decibelios (dBA) 
 No utilización de 
tapa oídos de 
inserción o tapa 
oídos de copa  
Inadecuada 
implementación 
de 
insonorizado o 
mampara 
Punzonador 
Plegador 
Almacenista 
Utilización de elementos de 
protección personal 
No uso de EPP´s   
Mecanizador 
Punzonador 
Plegador 
Cizallador 
 
Fuente: el autor, 2015. 
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3.1.8  Conclusiones 
 
Por medio del panorama desarrollado (Tabla 22) y la priorización de los riesgos 
(Tabla 23) en los diferentes cargos de la empresa se logra evidenciar que estos se 
encuentran expuestos a diversos riesgos tales como levantamiento de cargas, con 
pesos superiores a 25 kg, locativos (orden y aseo), físicos tales como el ruido 
localizado a más de 85 dB y condiciones de seguridad como atrapamientos en 
algunas partes de las máquinas; con un una priorización de tipo alto en cada una 
de ellas. 
 
Aunque actualmente la empresa intenta minimizar algunos de éstos riesgos 
otorgándoles a sus trabajadores algunos elementos de protección personal como 
guantes, botas punta de acero u overoles sin embargo no es suficiente para 
minimizar todos los riesgos a los cuales se encuentran expuestos. 
 
Es indispensable realizar el control de algunos riesgos hallados como los de orden 
y aseo, ergonómicos y físicos para de este modo minimizar la probabilidad de que 
ocurra un incidente/accidente laboral y garantizar un ambiente seguro para todos y 
cada uno de los operarios de la empresa. 
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4. PLANEACIÓN DEL SISTEMA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL 
 
Para el desarrollo de la política de seguridad y salud en el trabajo en la empresa 
Ávila & Ávila ingenieros Eléctricos S.A.se realizan según los parámetros descritos 
bajo la norma OSHA 18001:2007 en el (numeral 4.2), especificando que el “más 
alto nivel directivo de la organización debe definir y autorizar la política de 
seguridad y salud en el trabajo y asegurar de que incluya el alcance”21. Asimismo 
en el (numeral 4.3.3) indica que la organización debe establecer y mantener 
documentados los objetivos del SGSST y que dichos objetivos sean cuantificables. 
 
4.1 METODOLOGÍA PARA POLÍTICA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL 
TRABAJO DE LA EMPRESA ÁVILA & ÁVILA INGENIEROS ELÉCTRICOS 
S.A. 
 
La metodología utilizada para el desarrollo de la política de seguridad y salud en el 
trabajo se desarrolló por medio de una socialización con la gerencia general de la 
empresa, el jefe de recursos humanos y el autor del actual trabajo de grado, se 
realizó una lluvia de ideas para finalmente establecer las políticas en materia de 
SGSST; siendo importante el establecimiento de estas políticas para la 
conservación de la salud y seguridad del recurso humano, siendo este el capital 
más importante que posee la empresa. 
 
Para visualizar la política del sistema de seguridad y salud en el trabajo de la 
empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. con sus respectivas firmas del 
gerente general se presentan en  (ANEXO 6. políticas) 
 
 
4.2. OBJETIVOS DEL SISTEMA DE GESTIÓN DE SEGURIDAD Y SALUD EN 
EL TRABAJO  
 
Los objetivos en SGSST que se establecieron en la empresa Ávila & Ávila 
Ingenieros Eléctricos S.A. se planearon en colaboración de la alta gerencia y  
recursos humanos; dichos objetivos son medibles, razonables y alcanzables para 
lograr cumplir con la política de seguridad y salud en el trabajo en la empresa. 
 
En la Tabla 25 se presenta cada uno de los objetivos, el indicador con el cual se 
realizara la medición, la meta a la cual se quiere llegar y el responsable que de la 
ejecución de cada objetivo. 
 
 
 
                                            
21OSHA 18001 2007 
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Tabla 25. Objetivos, indicadores y metas de la política de seguridad y salud en el 
trabajo 
Objetivo Indicador Meta Responsable 
Capacitar a cada uno 
de los empleados 
administrativos y 
técnicos de la 
empresa con una 
frecuencia semestral 
para que conozcan los 
riesgos a los cuales se 
encuentran expuestos 
y se puedan minimizar 
Número de personas 
capacitadas/ Total 
Número de 
empleados x 100 
Lograr que el 100% de 
los operarios 
identifiquen los 
factores de riesgos a 
los que se encuentran 
expuestos en cada 
puesto de trabajo. 
Jefe de 
recursos 
humanos 
Reducir la tasa de 
accidentalidad para el 
año 2016 en un 20% 
para así mejorar las 
condiciones de salud y 
seguridad en la 
empresa 
Tasa de 
accidentalidad final- 
tasa de 
accidentalidad inicial 
Lograr disminuir en el 
2016 un 20% la tasa 
de accidentalidad de la 
empresa 
Jefe de 
recursos 
humanos 
Divulgar y concientizar  
a la totalidad de los 
empleados de la 
empresa los objetivos, 
políticas y 
procedimientos  del 
SG-SST con el 
propósito de asuman 
un compromiso y 
responsabilidad con la 
misma  
# de charlas de 
asistencia 
ejecutadas/ # de 
charlas de asistencia 
programadas x 100 
Lograr que el 100% de 
los empleados de la 
empresa conozcan 
objetivos, políticas y 
procedimientos del 
SGSST para el primer 
semestre del 2016 
Jefe de 
recursos 
humanos 
Fuente: el autor, 2014. 
 
 
4.3 FUNCIONES Y RESPONSABLES 
 
Para que la política de seguridad y salud en el trabajo se lleve a cabo de una 
forma adecuada es indispensable conocer exactamente quienes participan 
activamente en este programa y así mismo que cada uno conozca las funciones 
de las cuales son responsables y lo más importante que se cumplan. 
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A continuación de muestra la siguiente tabla donde se muestran los diferentes 
responsables con sus respectivas funciones. 
 
Tabla 26. Funciones y responsables en el sistema de  gestión de seguridad y 
salud en el trabajo en la empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos 
S.A. 
Responsables Funciones 
Alta gerencia 
(administradores y 
propietario de la 
empresa)  
Garantizar que todo el personal conozca y practique 
eficazmente las políticas y procedimientos establecidos en 
el programa de seguridad y salud 
Garantizar que todas las políticas de seguridad 
establecidas están administradas y se aplican en todas las 
áreas 
proveer información, instrucciones y asistencia a todo el 
equipo de supervisores para poder proteger la salud y 
seguridad de todos los empleados 
Entender y aplicar la política de prevención de accidentes 
así como la legislación de seguridad y salud ocupacional 
Suministrar programas continuos de educación de 
seguridad y salud y aprobar los cursos de capacitación de 
primeros auxilios según se requiera. 
Brindar a todo el equipo de supervisores equipo y 
herramientas en buen estado de mantenimiento, así como 
cualquier dispositivo de protección personal especial que 
pueda requerirse. 
Supervisor del área 
de producción 
Brindar instrucciones a los empleados sobre los 
procedimientos de trabajo seguro. 
Ser ejemplo para otros dirigiendo y realizando el trabajo 
siempre de una manera segura 
Realizar inspecciones regulares sobre prácticas y 
condiciones inseguras y garantizar la pronta acción 
correctiva. 
Realizar inspecciones regulares del lugar de trabajo para 
garantizar un ambiente seguro y sano. 
Tener reuniones de seguridad regulares para revisar las 
condiciones de seguridad y las políticas de seguridad 
generales. 
Garantizar que todos los empleados nuevos reciban las 
instrucciones de seguridad detalladas antes de que se les 
permita iniciar el trabajo. 
Empleados 
(mecanizador, 
Realizar el trabajo de manera que no cree riesgos de 
seguridad y salud para sí mismo y otros. 
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plegador, cizallador, 
punzonador) 
Ayudar a reducir y controlar las condiciones que producen 
accidentes y enfermedades. 
Reportar cualquier incidente, posibilidad de lesiones y/o 
enfermedades. 
Utilizar el equipo de seguridad y ropa protectora requerida. 
Desarrollar una preocupación personal por la salud y la 
seguridad para usted mismo y para otros, especialmente 
los recién llegados y las personas jóvenes. 
Sugerir formas de eliminar riesgos. 
Leer, entender y cumplir la política de seguridad y salud del 
lugar de trabajo, así como las prácticas de trabajo seguro y 
sus procedimientos. 
 
Fuente: El autor, 2014. 
 
 
4.4. MATRIZ DE CUMPLIMIENTO LEGAL 
 
Es importante para cualquier empresa contar con una matriz de cumplimiento legal 
en cuanto a seguridad y salud en el trabajo, para de esta manera conocer el grado 
de cumplimiento que esta tiene sobre los diferentes requisitos legales de algunos 
entes gubernamentales tales como el ministerio de trabajo, seguridad social, 
congreso nacional de Colombia, ministerio de la protección social entre otros; por 
tal motivo que realiza la siguiente tabla donde se muestra el año de cada decreto 
ley o resolución, así como su respectivo numeral; la exigencia de cada una y por 
último se menciona el responsable quien debe velar por el cumplimiento de dicha 
matriz. 
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Tabla 27. Matriz de cumplimiento legal de la empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. 
MATRIZ DE CUMPLIMIENTO LEGAL 
Año Requisito Exigencia Evidencia de cumplimiento Responsable 
2014 Decreto 1477 
Tabla de enfermedades laborales Índice de frecuencia de enfermedad 
de interés ocupacional 
Jefe de recursos 
humanos 
2014 Decreto 1443 
Disposiciones para la 
implementación del sistema de 
gestión de la seguridad y salud en 
el trabajo  (SG- SST) 
Actualización sobre los ajustes al 
sistema de gestión de la seguridad y 
salud en el trabajo (SG-SST) 
Jefe de recursos 
humanos 
2014 
Resolución 
0044- derogada 
por la 0256 
Se reglamenta la capacitación y 
entrenamiento para brigadas 
contraincendios industriales, 
comerciales y similares en 
Colombia 
conformación de brigadas registros 
asistencia de capacitación 
Administrador y jefe 
de recursos humanos 
2013 Circular 34 
Garantía de la afiliación a los 
Sistemas Generales de Seguridad 
Social en Salud y Riesgos 
Laborales. 
Soportes de afiliación a los 
Sistemas Generales de Seguridad 
Social en Salud y Riesgos 
Laborales. 
Jefe de recursos 
humanos 
2012 Ley 1562 
Por el Cual se modifica el 
SISTEMA GENERAL DE 
RIESGOS LABORALES y se dicta 
otras disposiciones en materia de 
Sistema de Gestión de la 
Seguridad y Salud en el Trabajo 
Actualización de reporte de 
Accidente de Trabajo programa de 
Gestión de Seguridad y Salud en el 
trabajo. Jefe de recursos 
humanos 
2010 Circular 0038 
Espacios libres de humos y de 
sustancias psicoactivas (spa) en 
las empresas 
 Soporte de divulgación en el 
reglamento interno de trabajo en 
cuanto a políticas de alcohol y 
drogas 
Jefe de recursos 
humanos 
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2010 Decreto 129 
Control A La Evasión Y Elusión A 
Las Cotizaciones Y Aportes 
Sistema De La Protección Social 
Seguimiento a  las afiliaciones a la 
ARL , EPS, AFT, Sena, ICBF y 
Cajas de Compensación Familiar 
Administrador y jefe 
de recursos humanos 
2009 Ley 1335 
Política de NO alcohol y drogas Charlas Informativas sobre 
tabaquismo  
Jefe de recursos 
humanos 
2008 
Resolución 
1747  
Modificó la Resolución 634 de 
2006 y se adoptó el diseño y 
contenido para el Formulario Único 
o Planilla Integrada de Liquidación 
y pago de aportes al Sistema de 
Seguridad Social Integral y de 
aportes parafiscales 
Informativa Modificación a la 
Resolución 634 de 2006 y adoptase 
el siguiente diseño y contenido 
para el Formulario Único o Planilla 
Integrada de Liquidación y pago de 
aportes al Sistema de 
Seguridad Social Integral y de 
aportes parafiscales. 
Jefe de recursos 
humanos 
2008 
Resolución 
1956 
Se adoptan medidas en relación al 
consumo de cigarrillo y tabaco 
Charlas informativas sobre 
tabaquismo y sensibilización en 
cuanto al consumo y daños  a la 
salud 
Jefe de recursos 
humanos 
2007 
Resolución 
1401 
Establece las obligaciones y 
requisitos mínimos para realizar la 
investigación de incidentes y 
accidentes de trabajo, con el fin de 
identificar las causas, hechos y 
situaciones que lo han generado, e 
implementar las medidas 
correctivas encaminadas a eliminar 
o minimizar condiciones de riesgo 
y evitar su recurrencia 
Verificación de Reportes de ATEP 
Jefe de recursos 
humanos 
2007 Ley 1122 
Por el cual se reglamenta algunas 
modificaciones en el sistema de 
seguridad social en salud y se 
dictan otras disposiciones:    
Actualización sobre los ajustes al 
sistema general de seguridad social 
en salud 
Administrador 
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2005 
Resolución 
0156 
Se adoptan los formatos de 
informe de  accidente de trabajo y 
de enfermedad profesional y se 
dictan otras disposiciones” 
Diligenciamiento de reporte FURAT  
Jefe de recursos 
humanos 
2002 Ley 776 
Afiliación y verificación del 
cumplimiento de la cotización a 
una ARL a todo el personal que 
labora  en la empresa Ávila & Ávila 
Ingenieros Eléctricos S.A. con 
vinculación temporal o permanente 
Entrega de soportes por parte del 
área contable  de copia de las 
afiliaciones a ARL, se debe también 
verificar el pago mensual  y 
exámenes de ingreso, periódicos y 
de retiro de acuerdo al programa de 
Sistema de Gestión de la Seguridad 
y Salud en el Trabajo. 
Jefe de recursos 
humanos 
1999 
Resolución 
2569 
Se realizan exámenes 
ocupacionales de ingreso, 
periódicos y de retiro  
Reportes enviados por medico 
ocupacional 
Jefe de recursos 
humanos 
1999 Decreto 1406 
Por la cual se reglamenta el 
sistema de seguridad social 
integral  
Seguimiento a los  soportes de  
afiliaciones a la ARL de cada uno de 
los empleados, se debe también 
verificar el pago mensual. 
Jefe de recursos 
humanos 
1997 Decreto 485 
Disposiciones mínimas en materia 
de señalización de seguridad y 
salud en el trabajo 
Formatos de inspección de 
señalización locativa 
Jefe de recursos 
humanos 
1997 Ley 378 
Informar a los trabajadores sobre 
los riesgos a la salud de su trabajo 
Divulgación del análisis seguro de 
trabajo (AST) 
Jefe de recursos 
humanos 
1996 Resolución 681 
Afiliación y verificación del 
cumplimiento de la cotización a 
una ARL a todo el personal que 
labora  en la empresa Ávila & Ávila 
Ingenieros Eléctricos S.A. con 
vinculación temporal o permanente 
Entrega de soportes por parte del 
área contable  de copia de  las 
afiliaciones a la ARL, se debe 
también verificar el pago mensual  y 
exámenes de ingreso, periódicos y 
de retiro de acuerdo al programa de 
Sistema de Gestión de la Seguridad 
Administrador y jefe 
de recursos humanos 
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y Salud en el Trabajo. 
1995 
Resolución 
4059 
Procedimiento de reporte e 
investigación de accidente de 
trabajo y reporte de enfermedad 
profesional  
A través de reporte FURAT e 
indicadores de accidentalidad y de 
enfermedades de interés 
ocupacional 
Administrador y jefe 
de recursos humanos 
1994 Decreto 1295 
Capacitar a trabajadores en 
SGSST 
Acta de capacitación con firma de 
los presentes para cada uno de los 
subprogramas 
Jefe de recursos 
humanos 
1994 Decreto 1772 
Se afilia a todo el personal, se 
realizan los pagos a la seguridad 
social integral 
Entrega soportes  por parte del área 
contable  de copia de  las 
afiliaciones a la ARL, se debe 
también verificar el pago mensual  y 
exámenes de ingreso, periódicos y 
de retiro de acuerdo al programa de 
Sistema de Gestión de la Seguridad 
y Salud en el Trabajo. 
Jefe de recursos 
humanos 
1994 Decreto 1295 
Notificar accidentes de trabajo, 
enfermedades profesionales y 
novedades de trabajadores a ARL 
Reporte FURAT 
Jefe de recursos 
humanos 
1993 ley 100 
sistema de seguridad social 
integral 
Seguimiento a  las afiliaciones a la 
ARL, se debe también verificar el 
pago mensual. 
Jefe de recursos 
humanos 
1992 
Resolución 
1075 
Boletines de seguridad, actividad 
deportiva y capacitación en estilos 
de vida saludable  
Registros de asistencia a charlas de 
seguridad y estilos de vida 
saludable 
Jefe de recursos 
humanos 
1991 
Resolución 
6398  
Ejecución del procedimiento de 
exámenes médicos, contratación 
Seguimiento exámenes 
ocupacionales de ingreso, control y 
egreso  
Jefe de recursos 
humanos 
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1989 
Resolución 
1016 
Promover, elaborar, desarrollar y 
evaluar programas de inducción y 
entrenamiento, para la prevención 
de accidentes y conocimiento de 
los riesgos en el trabajo. Mantener 
actualizados los registros de 
cumplimiento de programas de 
educación y entrenamiento. 
Actas de inducción, re inducción, 
entrenamiento y capacitación 
firmada por cada uno de los 
participantes 
talento humano y 
administrador 
Organizar y desarrollar el Plan de 
Emergencias y brigadas.  
Actas de conformación de brigada 
integral, acta de capacitación y acta 
de realización de simulacros talento humano 
Organizar e implantar un servicio 
oportuno y eficiente de primeros 
auxilios 
Actas de capacitación de primeros 
auxilios, inspecciones de botiquín 
talento humano 
Informar a la gerencia los 
problemas de salud, riesgos y 
medidas aconsejadas para la 
prevención de las enfermedades 
profesionales y accidentes de 
trabajo 
Reporte tarjetas de observación 
Talento humano 
Elaborar Panorama de Riesgos, 
con localización, evaluación de la 
magnitud y exposición a los 
trabajadores. Estudiar e implantar 
sistemas de control para los 
riesgos. Mantener el registro 
actualizado. 
Divulgación de panorama de riesgos  
Jefe de talento 
humano 
Delimitar o demarcar las áreas de 
trabajo, zonas de almacenamiento 
y vías de circulación y señalizar 
salidas, salidas de emergencia, 
Formato de inspección de áreas Supervisor 
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resguardos y zonas peligrosas  
1984 Decreto 614 
Facilitar a los trabajadores la 
asistencia a cursos y programas 
educativos para la prevención de 
los riesgos profesionales.  
Charlas pre turno para la prevención 
de riesgos 
Jefe de recursos 
humanos 
Informar a los trabajadores sobre 
los riesgos a los cuales están 
sometidos, sus efectos y las 
medidas preventivas 
correspondientes.  
Divulgación de panorama de riesgos  
Jefe de recursos 
humanos 
Constituir el Comité de Medicina, 
Higiene y Seguridad Industrial 
integrado por un número igual de 
representantes de los patronos y 
de los trabajadores 
Acta de Votación, conformación y de 
seguimiento mensual COPASO 
Jefe de recursos 
humanos 
1983 
Resolución 
8321 
Se deben adoptar medidas 
correctivas y de control en todos 
aquellos casos en que la 
exposición a ruido en las áreas de 
trabajo exceda los niveles de 
presión sonora permisibles o los 
tiempos de exposición.  
Seguimiento a los diferentes 
puestos de trabajo, registro de 
entrega de dotación (tapa oídos de 
inserción y tapa oídos de copa), 
registro de EPP´s 
Jefe de recursos 
humanos 
1979 Ley 9 
Realizar programas educativos 
sobre los riesgos para la salud y 
sus métodos de prevención y 
control  
Seguimiento Programa de Sistema 
de Gestión de la Seguridad y Salud 
en el Trabajo 
Administrador y jefe 
de recursos humanos 
Tener las facilidades y recursos 
necesarios para la prestación de 
primeros auxilios a los 
trabajadores 
Charlas informativas pre turno sobre 
primeros auxilios 
Jefe de recursos 
humanos 
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Las áreas de circulación deben 
estar claramente demarcadas, con 
amplitud suficiente y señalización 
adecuada. Todo espacio que 
pueda ofrecer peligro para las 
personas, deberá estar provisto de 
adecuada señalización 
Formato de inspección de áreas Administrador 
Tener adecuada distribución, 
zonas específicas para los 
distintos usos y actividades, 
claramente separadas, delimitadas 
o demarcadas, espacios 
independientes para depósitos de 
materias primas, elaboración, 
procesos especiales, depósitos de 
productos terminados y demás 
secciones requeridas 
Registro de inspecciones locativas Administrador 
Tener ventilación para garantizar 
suministro de aire limpio y fresco 
en forma permanente y suficiente 
Resultados de monitoreo calidad de 
aire 
Jefe de recursos 
humanos 
1979 
Resolución 
2400 
Proveer y mantener el ambiente 
ocupacional en adecuadas 
condiciones de higiene y seguridad 
Registro de inspecciones de orden y 
aseo, capacitaciones de orden y 
aseo 
Administrador y jefe 
de recursos humanos 
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Construir, instalar, proteger, aislar 
y conservar todas las 
instalaciones, máquinas, aparatos 
y equipos eléctricos. El aislamiento 
y separación debe ser eficaz; 
mantener las distancias mínimas 
de acuerdo con el voltaje, fijadas 
por las normas internacionales, 
entre los conductores eléctricos y 
los contornos de los circuitos vivos 
(alambres forrados o revestidos y 
desnudos). No efectuar trabajos en 
los conductores y en las máquinas 
de alta tensión, sin asegurarse que 
han sido convenientemente 
desconectadas y aisladas las 
zonas, donde se va a trabajar. 
Divulgación de instructivos seguros 
de trabajo 
Administrador y jefe 
de recursos humanos 
Mantener lugares de trabajo, 
pasadizos, bodegas y servicios 
sanitarios en buenas condiciones 
de higiene y limpieza. No se 
permite acumulación de polvo, 
basuras y desperdicios 
Inspecciones de orden y aseo 
Administrador y jefe 
de recursos humanos 
Disponer y usar equipo protector 
apropiado, como gafas de lentes 
absorbentes, cascos, viseras, 
delantales y guantes de amianto o 
de cuero.  
Acta de divulgación sobre uso de 
EPP y Acta de entra de EPP 
Administrador y jefe 
de recursos humanos 
Inspección de instalaciones Seguimiento a instalaciones 
locativas 
Jefe de recursos 
humanos 
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 Realizar el Reglamento de 
Higiene y Seguridad (colaboración 
del COPASO) 
Divulgación de higiene y seguridad 
Jefe de recursos 
humanos 
Suministrar instrucción adecuada a 
trabajadores antes de iniciar 
cualquier ocupación sobre los 
riesgos y peligros y la forma, 
métodos y sistemas para 
prevenirlos o evitarlos 
Charla pre turno sobre riesgos por 
actividad y divulgación del 
panorama de riesgos 
Administrador y jefe 
de recursos humanos 
Suministrar ropa de trabajo 
adecuada según los riesgos, 
deben ajustar bien; no deben tener 
partes flexibles que cuelguen, 
cordones sueltos, ni bolsillos 
demasiado grandes. No usar 
prendas sueltas, desgarradas o 
rotas, corbatas, cadenas de 
llaveros, o pulseras de relojes, etc., 
en proximidades a los elementos 
en movimiento de las máquinas. 
De preferencia camisas cortas. No 
llevar en los bolsillos objetos con 
puntas o afilados, ni materiales 
explosivos o inflamables. 
formato de entrega de EPP  
Jefe de recursos 
humanos 
 
Fuente: Autor, 2015
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5.  MECANISMOS DE GESTIÓN 
 
5.1  PROTOCOLOS Y PROCEDIMIENTOS 
Con base en la información proporcionada en el panorama de riesgos desarrollado en 
cada uno de los puestos de trabajo en la empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos 
S.A. ver tabla No. 22 y la priorización de los mismos, ver Tabla No.23, es necesario la 
creación de diferentes protocolos y procedimientos para de esta manera analizar y 
evaluar puntualmente cada uno de los riesgos a los cuales se encuentran expuestos 
los trabajadores de la empresa y así mismo realizar las acciones correctivas para 
controlar, prevenir y mitigar los accidentes laborales. 
5.1.1 Contenido de los protocolos 
Cada uno de los protocolos desarrollados para la empresa contiene los siguientes 
ítems: 
 Introducción: donde se menciona resumidamente la importancia que tiene 
el protocolo sobre el riesgo a analizar, la metodología utilizada para el 
correcto desarrollo del mismo 
 Objetivos: Se establecen los objetivos por los cuales se desarrollan cada 
uno de los protocolos  
 Alcance: Se menciona el tipo de empleado específico o el puesto de 
trabajo en el cual se enfoca el protocolo desarrollado. 
 Definiciones: se definen algunas palabras técnicas según el protocolo 
desarrollado para tener mayor compresión sobre la terminología 
desconocida y proporcionar mayor claridad frente a dichos términos. 
 Normatividad: se identifica la normatividad vigente aplicada para cada 
uno de los protocolos. 
 Responsables: se escogen los responsables directos e indirectos para la 
realización, supervisión y cumplimiento del protocolo. 
 Desarrollo del protocolo: dependiendo de cada protocolo se realiza el 
respectivo desarrollo. 
 Medición del riesgo: dependiendo de cada protocolo se realiza la 
correspondiente medición del riesgo como por ejemplo: en la medición del 
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ruido se hace por medio de un sonómetro, en la medición sobre la manual 
de cargas se hace con respecto al peso de la carga etc.  
 Evaluación del riesgo: Para la evaluación de los riesgos se hace la 
respectiva toma de datos, los cálculos pertinentes, se evalúan los 
resultados y se toman las medidas correctivas. 
 Auditorias de campo: con el fin de asegurar el cumplimiento de los 
protocolos y llevar un seguimiento de cada uno de ellos se realiza una 
auditoria de campo por cada cargo, la cual será realizada semestralmente, 
y se llevara a cabo por el jefe de talento humano. Para esta auditoría de 
campo se crean unos procedimientos de auditoria interna para tener una 
estandarización y una correcta realización de la misma. 
 Medición de la gestión: para hacer la medición de la gestión se hace en 
forma cuantitativa donde por cada uno de los protocolos se definen los 
indicadores de medición, y de esta manera tener un control específico 
sobre cada protocolo.  
 Indicadores: se definen diferentes indicadores para así poder realizar un 
cálculo sobre que ítems se están cumpliendo y cuáles no. Para esto se 
crea una ficha de revisión de indicadores para un llevar un control sobre 
los mismos. 
 Anexos:  se ubican las diferentes fichas técnicas, Formato de 
inspecciones, revisión de indicadores, entre otros anexos que sean 
necesarios para cada protocolo 
 Bibliografía: se referencia el material bibliográfico utilizado para cada uno 
de los protocolos desarrollados. 
5.1.2 Protocolos desarrollados 
Según la priorización de los riesgos evaluados, se desarrollaron los siguientes 
protocolos: 
 
 Protocolo sobre la manipulación de cargas. Ver (Anexo 7) 
 Protocolo sobre uso de Elementos de Protección personal EPP´s. Ver 
(Anexo 8) 
136 
 
 Protocolo de riesgo locativo. Ver. (Anexo 9) 
 Protocolo de riesgo de ruido. Ver (Anexo 10) 
 Protocolo de riesgo mecánico Ver (Anexo 11) 
 Protocolo de prevención y preparación ante emergencias. Ver (Anexo 12) 
 Procedimiento para auditoria interna. Ver (Anexo 13) 
 
 
6.   CONTROL OPERACIONAL SOBRE EL USO ELEMENTOS DE 
PROTECCIÓN PERSONAL 
 
6.1 CONTROL DE REGISTROS 
 
En la hoja de inspección se indica el uso de elementos de protección personal de los 
trabajadores de la empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A., con el fin de 
registrar el grado de cumplimiento sobre este protocolo. Para este caso se analiza el 
siguiente aspecto: 
 
6.1.1 Uso adecuado del elemento de protección personal (Si o No).  La inspección 
se debe realizar con determinada periodicidad para recoger datos reales, para este 
caso en particular se realizó durante 1 semana, desde el 24 hasta 31 de marzo del 
2015 iniciando la jornada laboral, durante y después de la hora de almuerzo. 
 
Por medio de la siguiente figura se identifica la simbología correspondiente para el uso 
y no uso de EPP´s (Si o No) 
 
 
Figura 27.Identificación de uso y No uso de EPP´s 
Uso de EPP´s SI No 
A. Iniciando la jornada 
B. Durante la Jornada 
C. Después de la hora del 
almuerzo 
  
                             Fuente: Autor, 2015. 
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A continuación se muestra la Tabla 28 donde se toma el registro después de hacer una 
inspección planeada sobre el uso de Elementos de Protección Personal (EPP´s) a los 
operarios de la empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A.; donde aparece cada 
uno de los cargos, el respectivo EPP que este debe utilizar, el día y la hora en la que 
esta fue tomada. 
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Tabla 28. Hoja de registros uso de elementos de protección personal 
 
  
 
HOJA DE REGISTROS USO DE ELEMENTOS DE PROTECCIÓN PERSONAL 
Responsables 
Harrison Stid Mendoza Acosta Fecha: 21 al 31 marzo 2015 
      
Cargo 
Equipo 
EPP´s 
Día 1 Día 2 Día 3 Día 4 Día 5 
7 
a.m. 
9 
a.m. 
12 
p.m. 
7 
a.m. 
9 
a.m. 
12 
p.m. 
7 
a.m. 
9 
a.m. 
12 
p.m. 
7 
a.m. 
9 a.m. 
12 
p.m. 
7 
a.m. 
9 
a.m. 
12 
p.m. 
Jefe talento 
humano 
Calzado 
de 
seguridad 
 
  
 
 
 
 
  
 
 
 
 
  
Overol 
 
 
 
  
 
  
  
 
  
 
 
Supervisor 
Calzado 
de 
seguridad 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
  
 
 
Overol 
 
 
 
 
 
 
   
  
 
 
 
 
Cizallador 
Calzado 
de 
seguridad 
 
  
 
  
 
 
 
 
 
 
  
 
Overol 
 
 
 
  
 
 
  
  
 
 
 
 
Guantes 
 
 
  
    
 
 
 
 
  
 
Tapones 
auditivos 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
Protección 
ocular 
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Almacenista 
Calzado 
de 
seguridad 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
  
 
 
 
Overol 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
Guantes 
  
 
  
 
 
      
 
 
Tapones 
auditivos 
  
 
  
   
 
 
 
 
  
 
Protección 
ocular 
 
  
   
 
 
 
  
  
 
 
Plegador 
Calzado 
de 
seguridad 
 
 
  
 
 
 
    
 
 
  
Overol 
 
 
 
 
  
 
 
  
  
   
Guantes 
 
 
 
 
 
  
  
 
 
 
  
 
Tapones 
auditivos 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
  
 
Protección 
ocular 
 
     
 
 
 
  
 
   
Punzonador 
Calzado 
de 
seguridad 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
   
  
Overol 
 
  
 
  
 
 
 
 
 
 
 
  
Guantes 
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Tapones 
auditivos 
 
 
 
 
  
 
 
  
   
 
 
Protección 
ocular 
 
 
 
 
 
 
  
  
 
 
   
Mecanizador 
Calzado 
de 
seguridad 
 
 
 
 
 
 
 
   
 
 
  
 
Overol 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
  
  
 
Guantes 
 
 
 
 
 
 
 
  
   
 
 
 
Tapones 
auditivos 
 
  
 
 
 
  
 
 
   
 
 
Protección 
ocular 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
   
Fuente: El autor, 2015. 
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6.1.2 Consejos 
 Asegúrese que el proceso de toma de datos es eficiente, de manera que las 
personas tengan tiempo de hacerlo. 
 Los datos a ser tomados deben ser homogéneos (para este caso una 
misma hora durante cinco (5) días seguidos). 
 Utilice la información para identificar el problema de mayor frecuencia y 
analizarlos en el Diagrama de Causa - Efecto  
 No olvide completar con toda la información necesaria (Fecha, cargo, 
elemento de protección personal Etc. 
 
Una vez realizada la inspección semanal se procede a contar los registros 
recolectados por cada ítem, el elemento de protección personal y la hora en la que 
se recolecto la información, con el fin de conocer la frecuencia y se organizan de 
la siguiente manera: 
 
Tabla 29. Conteo de registros 
Ítems EPP´s 
Hora 
Total 07:00 a. 
m. 
09:00 a. 
m. 
12:00 p. 
m. 
Uso adecuado 
 
Calzado de 
seguridad 22 24 25 71 
Overol 13 17 23 53 
Guantes 11 16 15 42 
Tones Auditivos 6 12 12 30 
Protección Ocular 9 9 12 30 
Subtotal 61 78 87 226 
No Uso 
 
Calzado de 
seguridad 13 11 10 34 
Overol 22 18 12 52 
Guantes 14 9 10 33 
Tones Auditivos 19 13 13 45 
Protección Ocular 16 16 13 45 
Subtotal 84 67 58 209 
    
TOTAL 435 
Fuente: Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos. Autor, 2015 
 
Por medio de la tabla 30 se hace el conteo sobre uso adecuado, y el no uso de los 
elementos de protección personal en las diferentes horas del día, en la empresa 
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Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. con el fin de determinar cuáles de los 
elementos de protección personal son utilizados con mayor frecuencia y cuáles no. 
 
A continuación se presenta la figura 28 donde se hace la comparación entre el uso 
adecuado y no uso de elementos de protección personal, de esta manera se tiene 
mayor claridad con respecto a los EPP´s  que están siendo menos utilizados por 
parte de los operarios de la empresa. 
 
Figura 28.Utilización de EPP´s en la empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos 
S.A. 
 
Fuente: Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. Autor, 2015. 
 
Según la gráfica anterior se muestra que los EPP´s  que menos se están utilizando 
son los overoles, protección ocular y tapones auditivos con una frecuencia de 52, 
45 y 45 veces respectivamente. 
 
6.2  ANALISIS DE PARETO 
 
Es una forma de analizar, identificar y dar prioridad a una serie de causas o 
factores que afectan un determinado problema, el cual permite, mediante, una 
representación gráfica o tabulación identificar en una forma decreciente los 
aspectos que se presentan con mayor frecuencia. 
 
Una vez obtenida la tabla de conteo de registros, se elabora una nueva tabla de 
datos para utilizarlos en el diagrama de Pareto con los ítems, los elementos de 
Calzado de 
seguridad
Overol Guantes Protección 
Ocular
Tapones 
Auditivos
0
10
20
30
40
50
60
70
80
Utilización de EPP´s en la empresa
Uso Adecuado No Uso
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protección personal, los totales individuales, totales acumulados, la composición 
porcentual y los porcentajes acumulados, como se muestra en la siguiente tabla: 
 
 
Tabla 30. Datos para el diagrama de Pareto 
Ítems Símbolo 
Totales 
Individuales 
Totales 
Acumulados 
Porcentajes 
(%) 
Porcentajes 
Acumulados 
Uso Adecuado 
 
226 226 52% 52% 
No uso 
 
209 435 48% 100% 
Total 435   100%   
Fuente: Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. Autor, 2015. 
 
Para dibujar el grafico ordene las causas de mayor a menor, anotando los ítems 
en el eje horizontal (X) y los valores o frecuencia con que se presentó determinada 
causa en el eje vertical izquierdo (Y). El porcentaje se anota en el eje vertical 
derecho.22 
 
Por medio del siguiente diagrama de Pareto, se puede identificar el uso adecuado 
y el no uso de elementos de protección personal y la frecuencia con la que esto 
ocurre. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                            
22 Mejora continua. Diagrama de Pareto. [en línea]< 
https://calidadgestion.wordpress.com/tag/diagrama-de-pareto-ejemplo/> 27/03/2015 
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Figura 29.Diagrama de Pareto 
 
Fuente: Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. Autor, 2015. 
 
 
6.3 DIAGRAMA CAUSA- EFECTO O ESPINA DE PESCADO 
 
A través del diagrama causa-efecto se determinan las causas que están afectando 
el no uso de EPP´s en la empresa.  
A pesar de que el cumplimiento sobre el uso de EPP´s es del 54%, se intenta 
llegar a que el uso sea del 100% sobre los trabajadores de la empresa.  
A continuación se muestra el diagrama con las posibles causas que afectan el no 
uso de elementos de protección personal en la empresa Ávila & Ávila Ingenieros  
0%
20%
40%
60%
80%
100%
120%
Uso Adecuado No uso
200
205
210
215
220
225
230
Totales Individuales Porcentajes Acumulados
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Eléctricos S.A. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. Autor 2015. 
CONOCIMIENTO 
NO USO DE 
EPP´s 
ACCESO 
COMODID
AD 
ESTADO DEL EPP 
Falta de 
organización en 
la gerencia 
Falta de 
costumbre 
No realización de 
reuniones pre 
turno 
Falta de 
capacitación 
Falta 
Presupuesto Falta de Conciencia 
por parte de los 
operarios 
EPP´s en mal 
estado 
Olvido por parte de  
los operarios 
Falta de limpieza 
Figura  2. Diagrama  30. causa- efecto sobre el no uso de EPP´s 
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De acuerdo con la figura 28 se demuestra que los elementos de protección 
personal que menos se están utilizando en la empresa son los auditivos y la 
protección ocular, esto debido a diferentes razones, tales como la no existencia de 
un protocolo sobre el uso de los mismos, donde se incluye el uso adecuado, 
capacitaciones, supervisión por parte de las directivas de la empresa, 
responsables, entre otros, Además es importante llevar un control a través de 
indicadores para medir el desempeño y resultados de involucrar un protocolo en 
los procesos de la empresa. 
 
 
6.4 CARTAS DE CONTROL 
 
6.4.1 Frecuencia y tamaño de la muestra 
Se establece la frecuencia con la cual los datos serán tomados, para este caso de 
realiza diariamente. Los intervalos cortos entre tomas de muestras permitirán una 
rápida retroalimentación al proceso ante la presencia de problemas. 
6.4.2 Cálculo del porcentaje sobre el No uso de EPP´s: 
Se registra la siguiente información: 
 
 El número total de datos recolectados      n= 435 
 El número registros de No uso de EPP´s  np= 209 
 
Calcule porcentaje de registro de no uso de EPP´s (p) mediante:  
n
np
p   
48,0
435
209
p  
El porcentaje calculado (p) para el no uso de  Elementos de protección personal 
es de un 48%  
6.4.3 Calculo Límites de control 
Para el cálculo de los límites de control se utilizan las siguientes formulas:23 
𝑁𝑃 = ∑
𝑛?̅?
𝑘
 
                                            
23 HERVÁS, José Antonio. Control Estadístico de Procesos. Gráficos de control por atributos [en 
línea]< http://www.matematicasypoesia.com.es/Estadist/ManualCPE09p2.htm> [citado en 5 abril 
2015] 
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?̅? = 𝑛?̅?/𝑛 
 
𝐿𝐶𝑆 = 𝑛?̅? + 3√𝑛?̅?(1 − ?̅?) 
𝐿𝐶 = 𝑛?̅? 
𝐿𝐶𝐼 = 𝑛?̅? − 3√𝑛?̅?(1 − ?̅?) 
Figura 31.Cálculo límites de control 
 
0,5 
 
29,9 
 
41,76 
 
17,95 
Fuente: Tomado por el autor de HERVÁS, José Antonio. Control Estadístico de 
Procesos. Gráficos de control por atributos. 
 
 
Tabla 31 Límites de control 
Cargo 
Número 
de 
registros 
(n) 
No uso de 
EPP´s (np) 
P 
Límite 
Superior 
Límite de 
Control 
Límite 
Inferior 
Jefe de 
Talento 
Humano 
30 16 0,5 41,76 29,9 17,95 
Supervisor 30 10 0,3 41,76 29,9 17,95 
Cizallador 75 37 0,5 41,76 29,9 17,95 
Almacenista 75 44 0,6 41,76 29,9 17,95 
Plegador 75 32 0,4 41,76 29,9 17,95 
punzonador 75 33 0,4 41,76 29,9 17,95 
Mecanizador 75 37 0,5 41,76 29,9 17,95 
  435 209 0,5 
   Fuente: Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. Autor, 2015. 
kn
pn
p


npLC 
)1(3 pnpnpLCs 
)1(3 pnpnpLCi 
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6.4.4 Gráfica de control (np) 
Se utiliza la gráfica (np) ya se está realizando el análisis de dos variables (uso o 
no uso de EPP´s) y una distribución binomial para la construcción de esta gráfica. 
Por medio de la siguiente grafica de control se muestra el no uso de EPP´s por 
cada uno de los cargos en la empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. y si 
estos se encuentran dentro del límite de control, superior o  inferior. 
Figura 32.Gráfico de control de EPP´s 
Fuente: Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. Autor, 2015. 
 
 
Se observa mediante el grafico anterior que el uso de los elementos de protección 
personal se encuentra por encima del límite superior, y el límite de control en los 
cargos como el almacenista, cizallador, mecanizador, plegador y punzonador 
respectivamente. Esto quiero decir que los operarios de la empresa Ávila & Ávila 
Ingenieros Eléctricos S.A. no están utilizando periódicamente su respectivos 
elementos de protección personal durante su jornada laboral, por ende es 
importante seguir los parámetros descritos en el protocolo, uso de elementos de 
protección personal (EPP´s) en el (anexo 8).   
0
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6.5 APLICACIÓN PARCIAL DEL PROTOCOLO DE USO DE EPP´S 
 
De acuerdo al protocolo de Uso de EPP, se realizó una capacitación informativa 
sobre los elementos de protección personal adecuados para cada uno de los 
trabajadores en sus respectivas tareas desarrolladas al interior de la empresa, 
además de la importancia que tiene dichos elementos en caso de generarse una 
accidente de trabajo y como estos pueden mitigar o prevenir un accidente de 
trabajo. 
Dentro de esta capacitación se motiva a los trabajadores en busca de un cambio 
de actitud en cuanto uso de EPP´s para estos los utilicen en todo momento 
mientras se encuentran en horas laborales. 
Luego de esta capacitación se realizó una nueva inspección para observar los 
resultados obtenidos y determinar en qué medida disminuye el no uso de EPP´S 
en la empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. 
6.5.1 Hoja de registro luego de capacitación sobre el uso de EPP´s 
Por medio de la siguiente hoja de registro se indica el uso adecuado, y no uso de 
elementos de protección personal (EPP´s ) Luego de la aplicación parcial del 
protocolo sobre el uso de (EPP´s) en la empresa Ávila & Ávila Ingenieros 
Eléctricos S.A. Esta inspección tuvo una duración de una semana, desde el 6 
hasta el 10 de abril del 2015. Teniendo en cuenta los mismos parámetros de la 
Tabla 16
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Tabla 32 Hoja de registro luego de capacitación sobre uso de  EPP´s 
 
  
 
HOJA DE REGISTROS USO DE ELEMENTOS DE PROTECCIÓN PERSONAL 
Responsables 
Harrison Stid Mendoza Acosta Fecha: 21 al 31 marzo 2015 
      
Cargo 
Equipo 
EPP´s 
Día 1 Día 2 Día 3 Día 4 Día 5 
7 
a.m. 
9 
a.m. 
12 
p.m. 
7 
a.m. 
9 
a.m. 
12 
p.m. 
7 
a.m. 
9 
a.m. 
12 
p.m. 
7 
a.m. 
9 a.m. 
12 
p.m. 
7 
a.m. 
9 
a.m. 
12 
p.m. 
Jefe  de 
talento 
humano 
Calzado de 
seguridad 
 
   
  
 
  
   
Overol 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
  
Supervisor 
Calzado de 
seguridad 
  
 
 
 
 
  
  
  
 
 
 
Overol 
 
 
   
 
   
  
 
  
Cizallador 
Calzado de 
seguridad 
 
 
 
 
   
 
    
  
Overol 
 
 
  
 
 
 
  
  
  
 
Guantes 
 
 
 
 
 
     
 
 
  
Tapones 
auditivos 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
  
 
 
 
Protección 
ocular 
   
 
 
 
 
   
 
 
  
Almacenista 
Calzado de 
seguridad 
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Overol 
  
 
  
  
 
  
 
 
 
 
Guantes 
 
  
  
 
 
 
 
  
  
Tapones 
auditivos 
 
  
 
  
 
 
 
 
 
 
 
Protección 
ocular 
 
 
 
  
   
 
 
 
 
 
Plegador 
Calzado de 
seguridad 
  
  
 
 
   
    
Overol 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
  
 
Guantes 
  
 
 
 
 
  
 
   
 
Tapones 
auditivos 
 
 
 
  
 
  
 
 
 
 
 
 
 
Protección 
ocular 
 
 
  
 
  
 
  
  
 
 
Punzonador 
Calzado de 
seguridad 
 
 
 
 
   
 
  
  
Overol 
 
  
 
 
   
 
 
 
  
Guantes 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Tapones 
auditivos 
   
 
 
   
  
    
 
Protección 
ocular 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
Mecanizador 
Calzado de 
seguridad 
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Overol 
 
 
 
  
 
  
 
 
  
 
 
Guantes 
 
  
 
 
 
 
 
 
   
 
  
Tapones 
auditivos 
 
 
 
 
  
 
  
  
 
 
 
Protección 
ocular 
 
 
 
  
 
  
  
  
 
 
 
 
Fuente: Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. Autor, 2015. 
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6.5.1 Conteo de registros luego de capacitación.  Posteriormente de que se 
realiza la capacitación se hace un nuevo conteo basándose en la Tabla 33 y se 
obtiene la siguiente información: 
 
 
Tabla 33 Conteo de registros luego de capacitación 
Ítems EPP´s 
Hora 
Total 07:00 a. 
m. 
09:00 a. 
m. 
12:00 p. 
m. 
Uso 
adecuado 
 
  
 
Calzado de 
seguridad 29 33 35 97 
Overol 31 33 34 98 
Guantes 21 21 21 63 
tapones 
auditivos 19 23 20 62 
Protección 
Ocular 24 22 21 67 
Subtotal 124 132 131 387 
No Uso 
  
Calzado de 
seguridad 6 2 0 8 
Overol 4 2 1 7 
Guantes 4 4 4 12 
tapones 
auditivos 6 2 5 13 
Protección 
Ocular 1 3 4 8 
Subtotal 21 13 14 48 
    
TOTAL 435 
 
Fuente: el autor, 2015. 
 
 
Posteriormente de que se realiza el conteo se elabora la siguiente gráfica, la cual 
refleja la comparación entre el uso adecuado y el no uso de elementos de 
protección personal después de realizada la capacitación sobre el uso de EPP´s. 
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Figura 33.Utilización de EPP´s  luego de capacitación 
 
Fuente: el autor, 2015. 
 
 
Según la figura 33  después de realizada la capacitación sobre uso de EPP´s a los 
empleados de la empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A., estos acataron 
las recomendaciones dadas y adquirieron un hábito positivo sobre el uso de 
elementos de protección personal y se refleja un mayor uso de dichos elementos 
en comparación con la figura 28 donde el uso de estos elementos es menor. 
 
 
6.5.2 Análisis de Pareto luego de capacitación sobre uso de EPP´s 
 
 
Tabla 34. Datos para el diagrama de Pareto luego de capacitación 
Ítems Símbolo 
Totales 
Individuales 
Totales 
Acumulados 
Porcentajes 
(%) 
Porcentajes 
Acumulados 
Uso 
Adecuado 
 
387 387 89% 89% 
No uso 
 
48 435 11% 100% 
Total 435   100%   
Fuente: El autor, 2015 
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Figura 34.Diagrama de Pareto después de capacitación de EPP´s 
 
Fuente: El autor, 2015. 
 
 
Según el gráfico anterior se aprecia un aumento positivo sobre el uso de EPP´s en 
un 37% con respecto a la tabla 31; esto quiere decir que después de la 
capacitación aumentó el uso de EPP´s por parte de los trabajadores de la 
empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. 
 
6.5.3 Calculo de los límites de control luego de la capacitación sobre uso de 
EPP´s 
 
Figura 35.Diagrama de Pareto después de capacitación de EPP´s 
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-0,65 
Fuente: Tomado por el autor de HERVÁS, José Antonio. Control Estadístico de Procesos. 
Gráficos de control por atributos. 
 
 
Tabla 35.  Límites de control después de la capacitación sobre uso de EPP´s 
Cargo 
Número 
de 
registros 
(n) 
No uso 
de 
EPP´s 
(np) 
P 
Limite 
Superior 
Límite 
de 
Control 
Límite 
Inferior 
Jefe de 
Talento 
Humano 
30 2 0,1 14,08 6,7 -0,65 
Supervisor 30 2 0,1 14,08 6,7 -0,65 
Cizallador 75 13 0,2 14,08 6,7 -0,65 
Almacenista 75 8 0,1 14,08 6,7 -0,65 
Plegador 75 7 0,1 14,08 6,7 -0,65 
punzonador 75 8 0,1 14,08 6,7 -0,65 
Mecanizador 75 7 0,1 14,08 6,7 -0,65 
  435 47 0,1 
    
Fuente: El autor, 2015. 
 
Figura 36.Gráfica de control luego después de capacitación de uso de EPP´s 
 
Fuente: El autor, 2015. 
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Según los resultados obtenidos en la gráfica anterior se muestra que hay una 
disminución en el no uso de Epp´s por parte de los trabajadores de la empresa y 
que en algunos casos estos están por debajo o muy cerca del límite de control, 
esto decir que tienden a cero, después de ser realizada la capacitación sobre el 
uso de elementos de protección personal se crea un ámbito de protección tanto de 
sí mismos como del prójimo dando como resultado un mayor cumplimiento al uso 
de dichos EPP´s. 
 
6.5.4  Conclusiones 
 
 
De acuerdo a los resultados expuestos anteriormente se concluye: 
 
Que según el control operacional sobre el uso de elementos de protección 
personal desarrollado en la empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. se 
identificaron las causas por las cuales los trabajadores no utilizaban los elementos 
de protección personal. Como por ejemplo: falta de capacitaciones, olvido por 
parte de los trabajadores, falta de organización gerencial, supervisión, entre otras, 
por ende se realiza la correspondiente toma de datos y el análisis de los mismos 
con el fin de conocer el grado de incumplimiento y tomar las correspondientes 
medidas para mejorar estos aspectos. Después de aplicar parcialmente el 
protocolo sobre el uso de EPP´s y realizar capacitaciones informativas sobre la 
importancia que tiene el uso de estos sobre la seguridad y la salud de los 
trabajadores, se evidencia un aumento del 37% en cuanto al uso de EPP´s en 
comparación con los datos obtenidos antes de realizar este control. Dando así 
como resultado un total del 89% de cumplimiento sobre el uso de EPP´s en la 
empresa. (Ver Tablas No 18 y 21.)  
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7. ANALISIS FIANCIERO SOBRE EL SISTEMA DE SEGURIDAD Y 
SALUD EN EL TRABAJO EN LA EMPRESA ÁVILA & ÁVILA 
INGENIEROS ELECTRICOS S.A. 
 
La realización de un análisis financiero es de vital importancia ya que de esta 
manera se conoce la situación económica en la que se encuentra actualmente la 
empresa, sea buena o mala, para así mismo presentar soluciones o alternativas 
más viables y rentables para enfrentar problemas surgidos o para encontrar 
nuevas estrategias para incrementar los ingresos  
 
Para conocer que tan viable es el proyecto de seguridad y salud en el trabajo para 
la empresa se realiza su correspondiente análisis financiero, teniendo en cuenta 
los egresos e ingresos que se llegasen a tener en el momento de la 
implementación y los beneficios económicos que traería a la empresa Ávila & Ávila 
Ingenieros Eléctricos. 
 
7.1 METODOLOGÍA UTILIZADA PARA LA EVALUACIÓN DEL ANÁLISIS 
FINANCIERO EN LA EMPRESA  
 
Uno de los objetivos más importantes que tiene el análisis financiero es de servir 
de herramienta para generar más ingresos, además de evaluar financieramente 
proyectos y determinar la conveniencia de asumir un cambio en la empresa.  
 
La metodología utilizada para elaborar el análisis financiero en cuanto al desarrollo 
del sistema de seguridad y salud en el trabajo en la empresa Ávila & Ávila 
Ingenieros es el siguiente: 
 
 Establecer un horizonte tiempo de 24 meses 
 Establecer los costos, y los beneficios del desarrollo del sistema de 
seguridad y salud en el trabajo que se generarían. 
 Llevar cada uno de los costos/beneficios a Valor Presente Neto a una tasa 
de interés  
 Desarrollar un flujo de caja del sistema de seguridad y salud en el trabajo 
en la empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. 
 Se realiza la evaluación del proyecto a través del Costo/Beneficio 
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7.1.1 Horizonte de tiempo.  Para la realización del análisis financiero en la 
empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. se establece un horizonte de 
tiempo donde se da inicio en el mes 0 hasta el mes 24,  para de esta manera tener 
amplio periodo de tiempo en la proyección realizada, y así poder observar la 
tendencia que muestra el análisis.  
 
7.1.2 Costos del sistema de seguridad y salud en el trabajo de la empresa. 
Para establecer los costos que se incluyen en el sistema de seguridad y salud en 
el trabajo de la empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A.se contempla la 
dotación la cual según el Código sustantivo de trabajo en el artículo 230, consta de 
calzado adecuado (botas punta de acero) y overol, dicha dotación debe ser 
suministrada obligatoriamente a cada uno de los trabajadores de la empresa cada 
cuatro (4) meses.  
 
Además de suministrar los elementos de protección personal EPP´s adecuados 
para así proteger las diferentes partes del cuerpo y evitar lesiones o accidentes 
que se presenten mientras el trabajador desarrolla sus actividades laborales; se 
realiza una cotización de los diferentes EPP´s  en el almacén CONSTRUARES 
S.A.S. donde se indican los precios de cada uno de los elementos de protección 
personal requeridos 
 
A continuación se presenta la tabla 36 donde se muestra el horizonte de tiempo de 
24 meses y los diferentes elementos de protección personal que deben ser 
suministrados por parte de la empresa; con sus respectivas referencias y cada uno 
de los precios antes de IVA, Estos precios son multiplicados por veinte (20) que 
equivalen al número de trabajadores que tiene la empresa actualmente.  
 
Para visualizar la tabla 36 en su totalidad se presenta en el (ANEXO 14) 
 
 
Tabla 36. Costos de Dotación y EPP´s en la empresa Ávila & Ávila Ingenieros 
Eléctricos S.A. 
Concepto Descripción mes 0 mes 1 mes 2 n… mes 24 
Dotación y  
Elementos de 
Protección 
Personal  
Bota punta de 
acero  y cuero 
piel 
poliuretano 948.280       
 conjunto jean 
y chaqueta 16 
onzas 931.040         
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Gafa de 
seguridad 
ARSEG lente 
gris 
  
172.420       
Guantes de 
nitrilo   77.580       
Guante Hilaza 
látex SUBI-
OLA 112.060         
Tapa oídos 
desechables 
  
150.000       
Tapa oídos de 
inserción 
silicona 
cordón trans 
  
42.300       
Cinturón de  
caga 
  
26.000       
Tapa oído 
copa Redline 
  
413.800       
 
Total 1.991.380 882.100 0 0 0 
 
Fuente: El autor, 2015 
 
 
Otros costos incluidos en el sistema se seguridad y salud en el trabajo son las 
capacitaciones,  las cuales la ARL Liberty Seguros Colombia proporciona algunas 
de ellas de forma gratuita, mientras que las que no realiza son dictadas por una 
empresa externa como PODETEX S.A.S.  
 
Es importante tener en cuenta los costos que genera la ausencia de cada 
trabajador mientras este no se encuentra laborando y está recibiendo la 
capacitación; para hallar este costo se toma como valor estándar el Salario 
Mínimo Legal Vigente (SMLV) para año 2015 (644.350 pesos)24 y se determina el 
valor de cada hora, esta es multiplicada por el número de horas que tarda cada 
capacitación. 
 
En la siguiente tabla  se presenta cada una de las capacitaciones, el tema 
específico de cada una de ellas, el costo de la capacitación y el costo hora hombre 
el número aproximado de trabajadores a capacitar. 
 
 
                                            
24 MINTRABAJO. Decreto 2731 de Diciembre de 2014.  Por el cual se fija el salario mínimo legal 
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Tabla 37. Costos de capacitación en la empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. 
Capacitación Temas 
Costo 
Capacitación 
Duración 
en Horas 
Costo 
Hora 
Hombre 
# 
trabajadores 
a capacitar mes 0 mes 1 mes 2 n.. 
Liberty Cuidado 
Integral 
Atención Urgencia $ 0  1 $ 2.684 20     
$ 
53.680   
servicio médico 
posterior a la 
urgencia  $ 0  1 $ 2.684 20     
$ 
53.680   
Proceso para el 
reconocimiento de 
prestaciones 
económicas $ 0  1 $ 2.684 20 
$ 
53.680   
 
  
Liberty 
Medicina 
Laboral 
Estrategia para la 
reincorporación 
laboral $ 0  5 $ 13.420 20         
Proceso de definición 
en la enfermedad 
laboral $ 0  5 $ 13.420 20       
$ 
268.400 
Salud en el 
ámbito laboral 
Manejo de estrés y 
técnicas de relajación $ 0  2 $ 5.368 20 
$ 
107.360     
$ 
107.360 
seguridad basada en 
comportamiento $ 0  2 $ 5.368 20         
Desordenes musculo 
esqueléticos $ 0  2 $ 5.368 20         
Higiene postural y 
manejo seguro de 
cargas $ 0  2 $ 5.368 20         
prevención de $ 0  2 $ 5.368 20         
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desórdenes del 
sistema musculo 
esquelético asociado 
a la actividad laboral 
Prevención de 
enfermedades 
laborales 
iluminación, ruido y 
confort térmico $ 0  5 $ 13.420 20 
$ 
268.400       
Sistema de 
Gestión y salud 
en el trabajo sistemas de gestión $ 0  4 $ 10.736 20         
Formación de 
brigadas de 
emergencia 
contra incendios $ 0  2 $ 5.368 20         
primeros auxilios $ 0  2 $ 5.368 20         
Elementos de 
protección 
personal 
Uso adecuado de 
elementos de 
protección personal $ 160.000  2 $ 5.368 20   
$ 
107.360     
Capacitación 
Riesgo 
mecánico 
Prevención contra 
riesgos mecánicos  $ 320.000  4 $ 10.736 20         
     
Total 
$ 
429.440 
$ 
107.360 
$ 
107.360 
$ 
375.760 
Fuente: Tomado por el autor de  Liberty Seguros Colombia S.A., Prodetex S.A.S., 2015. Para visualizar la tabla No. 34 en 
su totalidad se presenta en el (Anexo 13) 
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7.1.3 Beneficios del sistema de seguridad y salud en el trabajo de la 
empresa. Algunos de los beneficios que trae consigo el sistema de seguridad y 
salud en el trabajo para la empresa es alcanzar mayor competitividad y mejor 
posicionamiento con respecto a la competencia, y hacer parte de licitaciones y 
nuevos proyectos que aumenten el margen de ganancias de la empresa. 
 
Por medio de la siguiente tabla se muestran las licitaciones en las que la empresa 
puede volver a tener participación con diferentes proyectos, en un horizonte de 
tiempo de (24) meses y el valor aproximado de cada licitación dependiendo del 
número de productos que se elaboren. 
 
 
Tabla 38. Licitaciones de la empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. 
Concepto descripción mes 0 mes 1 mes 2 n… mes 24 
Nuevas 
Licitaciones 
Licitaciones con la 
empresa 
LEGRAND 
COLOMBIA 
10.000.000 
        
Licitaciones con la 
empresa 
ASENSORES 
GRAND ISUZO 
  
12.000.000       
Licitaciones con la 
empresa 
MEGAMONTAJES 
  
3.000.000       
 
total 10.000.000 15.000.000       
 
Fuente: El autor 2015.  
 
 
Para visualizar la tabla 38 en su totalidad se presenta en el (Anexo 14) 
 
7.1.4 Valor presente. El valor presente neto es el más utilizado por que pone en 
pesos de hoy tanto los ingresos como los egresos futuros, lo cual facilita la 
decisión desde el punto de vista financiero, de realizar o no un proyecto.  
 
Para el análisis se traen a fecha de hoy los totales de todos los ingresos y egresos 
que tiene la empresa con respecto a seguridad y salud en el trabajo por medio de 
la siguiente fórmula: 
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VPN=Σ+ 𝐹𝑛(1 + 𝑖)−𝑛 = 𝐹0 + 𝐹1(1 + 𝑖)−1+ 𝐹2(1 + 𝑖)−2+. . + 𝐹𝑛(1 + 𝑖)−𝑛 
Donde i es la tasa de interés a la cual descontamos los flujos de caja.25 
 
Según el periódico La República el banco con la tasa de interés más favorable 
para solicitar créditos de libre inversión es Bancolombia con una tasa de interés 
anual del 17,45% anual y 2,58% mensual es por tal motivo que se selecciona este 
banco para solicitar los préstamos, lo que generaría menor pago de intereses al 
banco y por ente mayor rentabilidad a la empresa.  
 
 
Tabla 39. Valor presente de los costos y beneficios del sistema de seguridad y 
salud en el trabajo 
Tasa de 
Interés 2,58% 
      
        
Concepto  
Valor 
Presente Mes 0 Mes 1 Mes 2 Mes 3 n… Mes 24 
Dotaciones (3.181.525) 1.991.380 882.100 0 0 0 0 
Capacitaciones (3.006.514) 429.440 107.360 107.360 375.760 534.720 214.720 
Licitaciones 85.863.367 10.000.000 15.000.000       7.000.000 
 
Fuente: El autor, 2015.   
 
 
Para visualizar la tabla 39 en su totalidad se presenta en el (Anexo 14) 
 
 
7.1.5 Flujo de caja. El objetivo principal del flujo de caja es determinar la 
viabilidad financiera que tiene un proyecto, en este caso el desarrollo del sistema 
seguridad y salud en el trabajo para la empresa Ávila & Ávila ingenieros eléctricos 
S.A. además de determinar la capacidad de generar valor y analizar la liquidez del 
proyecto. 
 
Por medio de la siguiente tabla se muestra el flujo de caja desarrollado para la 
empresa. 
 
                                            
25BACA CURREA, Guillermo. Ingeniería Económica. Octava edición. Bogotá: Toledo 
Álvaro. 2005,  p.  197.  
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Tabla 40. Flujo de caja del sistema de seguridad y salud en el trabajo en la 
empresa 
  valor presente 
    
INGRESOS DE EFECTIVO   
Licitaciones 85.863.367 
TOTAL INGRESOS EN EFECTIVO 85.863.367 
EGRESOS EN EFECTIVO   
Dotaciones (3.181.525) 
Capacitaciones  (3.006.514) 
TOTAL EGRESOS EN EFECTIVO (6.188.039) 
    
FLUJO NETO ECONOMICO 79.675.328 
 
                   Fuente: El autor, 2015 
 
 
Mediante la tabla 40 se presentan los ingresos que se obtendrían por licitaciones y 
los egresos causados por dotaciones y capacitaciones que tendría la empresa a la 
hora de desarrollar el sistema de seguridad y salud en el trabajo propuesto, 
identificándose así que los ingresos en efectivo son superiores a los egresos y 
como resultado se obtiene un flujo neto económico positivo lo que indica una 
buena liquidez en la empresa y la viabilidad que tiene el proyecto en cuanto a 
invertir en seguridad. 
 
7.1.6 Evaluación del proyecto a través del Beneficio/Costo.  Esta evaluación 
consiste en poner en valor presente los beneficios netos y dividirlos por el valor 
presente de todos los costos del proyecto de esta manera se determina la 
viabilidad del proyecto y es utilizada la siguiente fórmula: 
 
𝐵𝑒𝑛𝑒𝑓𝑖𝑐𝑖𝑜/𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 =
𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟 𝑝𝑟𝑒𝑠𝑒𝑛𝑡𝑒 𝑑𝑒 𝑙𝑜𝑠 𝑖𝑛𝑔𝑟𝑒𝑠𝑜𝑠
𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟 𝑝𝑟𝑒𝑠𝑒𝑛𝑡𝑒 𝑑𝑒 𝑙𝑜𝑠 𝑐𝑜𝑠𝑡𝑜𝑠
 
 
Si B/C <1 significa que los ingresos son menores que los costos, por lo tanto el 
proyecto no es aconsejable  
Si B/C =1 significa que en el valor presente, los ingresos son iguales a los egresos 
y es indiferente realizar el proyecto. 
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Si B/C >1 significa que en el valor presente los ingresos son mayores que los 
egresos por lo tanto es aconsejable realizar el proyecto.26 
 
Por medio de la siguiente tabla se realiza la evaluación de Beneficio/Costo para la 
empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. haciendo la aplicación de la 
formula anterior. 
 
 
Tabla 41. Evaluación Beneficio/costo del sistema de seguridad y salud en el 
trabajo para la empresa 
 
  Concepto Valor presente  
INGRESOS licitaciones $ 85.863.367 
EGRESOS Capacitaciones $ 3.006.514 
  Dotaciones $ 3.181.525 
TOTAL EGRESOS $ 6.188.039 
B/C 14 
                   
Fuente: El autor, 2015 
 
 
Mediante la evaluación Beneficio/Costo del sistema de seguridad y salud en el 
trabajo realizado en la empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos se determina 
que el resultado del Beneficio/Costo es >1; Esto quiere decir que por cada peso 
invertido en seguridad se recibirán a cambio 14 pesos de beneficio para la 
empresa. Es por tal motivo que el desarrollo de este proyecto es viable y traería 
consigo beneficios tanto de seguridad para los trabajadores de la empresa como 
beneficios económicos. 
  
                                            
26BACA CURREA, Guillermo. Ingeniería Económica. Octava edición. Bogotá: Toledo Álvaro.2005. 
pág. 263.  
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8 PLAN DE IMPLEMENTACIÓN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL PARA LA 
EMPRESA ÁVILA & ÁVILA INGENIEROS ELÉCTRICOS S.A. 
 
El plan para la implementación de seguridad y salud en el trabajo la cual busca 
mejorar las condiciones laborales en la empresa, cumpliendo con la normatividad 
actual vigente, además de prevenir, mitigar y controlar los riesgos laborales para 
así evitar los incidentes/accidentes, enfermedades laborales, pérdidas humanas y 
daños materiales al interior de la empresa.  
 
Por medio de la siguiente tabla se muestran las estrategias que utilizara la 
empresa para llevar a cabo este plan de implementación donde se muestran cada 
una de las actividades como: capacitaciones, implementación de protocolos, 
realización de simulacros, entre otros, además del tiempo el cual tomara cada una 
de las actividades, los responsables y los recursos utilizados por la empresa y por 
los trabajadores de la misma. 
 
Tabla 42. Estrategias para la implementación del plan de seguridad industrial en la 
empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. 
No. Actividades Tiempo Responsables Recursos utilizados 
1 
Capacitación 
Liberty Cuidado 
integral 
 2 
semanas 
ARL Liberty Seguros 
S.A 
Espacio físico para 
llevar a cabo dicha 
actividad, tiempo 
2 
Capacitación 
salud en el 
ámbito laboral 
2 
semanas 
ARL Liberty Seguros 
S.A 
Espacio físico para 
llevar a cabo dicha 
actividad, tiempo 
3 
capacitación 
prevención de 
enfermedades 
1 mes 
ARL Liberty Seguros 
S.A 
Espacio físico para 
llevar a cabo dicha 
actividad, tiempo 
4 
Capacitación 
elementos de 
protección 
personal 
1 día 
ARL Liberty Seguros 
S.A 
Espacio físico para 
llevar a cabo dicha 
actividad, tiempo 
5 
Capacitación 
Riesgo mecánico 
1 día Prodetex S.A.S 
Espacio físico, costo 
de logística para la 
aplicación de las 
capacitaciones, 
recursos económicos 
6 
Realización de 
simulacros 
1 día Jefe de talento Humano 
Tiempo, Espacio 
físico 
7 
Divulgación de 
política de 
seguridad y salud 
1 día 
Gerente de la empresa 
Jefe de talento Humano tiempo, Espacio 
físico 
169 
 
en el trabajo 
8 
implementación 
del Protocolo de 
prevención y 
preparación ante  
emergencias  
2 mes Jefe de talento Humano 
espacio físico, 
tiempo de 
entrenamiento de 
brigadistas, recursos 
económicos 
9 
Implementación 
del protocolo de 
riesgo locativo  
1 mes  Jefe de talento Humano 
Espacio físico, 
Tiempo de 
entrenamiento 
10 
Implementación 
del protocolo de 
ruido  
 2 mes Jefe de talento Humano 
Espacio físico, 
instrumentos de 
medición de ruido 
(sonómetro) 
11 
implementación 
protocolo 
manipulación 
manual de cargas 
1 mes Jefe de talento Humano 
Espacio físico, 
tiempo, 
capacitaciones, 
recurso económico 
12 Auditorías 
internas 
1 mes Jefe de talento Humano 
tiempo,  recursos 
económicos, 
formatos 
13 Adquisición de 
EPP´s  
1 día Jefe de talento Humano Tiempo, recursos 
económicos 
Fuente: el autor, 2015. 
 
 
8.1 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES PARA LA IMPLEMENTACIÓN DEL 
PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL EN LA EMPRESA 
 
 
Por medio siguiente del cronograma de actividades se distribuye y organiza en 
forma secuencial cada una de las actividades descritas en el plan de 
implementación se seguridad industrial, además se estiman los tiempos en los 
cuales la empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. se compromete a llevar 
a cabo cada una de estas actividades en los diferentes periodos de tiempo para 
así dar cumplimiento a el sistema de seguridad y salud en el trabajo desarrollado 
para esta  empresa. 
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Tabla 43. Cronograma de actividades para la implementación del plan de seguridad industrial en la empresa Ávila & Ávila Ingenieros 
Eléctricos S.A. 
No. Actividades 
Mes 
0 
Mes 
1 
Mes 
2 
Mes 
3 
Mes 
4 
Mes 
5 
Mes 
6 
Mes 
7 
Mes 
8 
Mes 
9 
Mes 
10 
Mes 
11 
Mes 
12 
n.. 
Mes 
24 
1 Capacitación Liberty Cuidado integral                               
2 Capacitación salud en el ámbito laboral                               
3 capacitación prevención de enfermedades                               
4 
Capacitación elementos de protección 
personal 
                              
5 Capacitación Riesgo mecánico                               
6 Realización de simulacros                               
7 
Divulgación de política de seguridad y salud 
en el trabajo 
                              
8 
implementación del Protocolo de prevención 
y preparación ante  emergencias  
                              
9 
Implementación del protocolo de riesgo 
locativo  
                              
10 Implementación del protocolo de ruido                                
11 
implementación protocolo manipulación 
manual de cargas 
                              
12 Auditorías internas                               
13 Adquisición de EPP´s                                
Fuente: El autor, 2015.  
 
Para visualizar el cronograma de actividades para el plan de implementación en su totalidad, se presenta en el (Anexo 14) 
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9  IMPLEMENTACIÓN DEL SISTEMA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL DE LA 
EMPRESA METAL MECÁNICA ÁVILA & ÁVILA INGENIEROS ELÉCTRICOS 
S.A 
Mediante la siguiente se presenta el registro fotográfico el cual evidencia la 
implementación parcial de sistema de seguridad industrial en la empresa, sobre 
algunos de los riesgos tales como: utilización de elementos de protección 
personal, riesgo locativo (orden y aseo en los pasillos y puestos de trabajo), 
primeros auxilios. 
Tabla 44. Registro fotográfico sobre la implementación del sistema de seguridad 
industrial 
Riesgo Antes  Después 
Uso de 
Elementos de 
Protección 
Personal 
EPP´s 
(Overol) 
  
Uso de 
Elementos de 
Protección 
Personal 
EPP´s 
(Tapa odios 
de copa y 
guantes ) 
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Locativo 
(orden y 
limpieza) 
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Orden y 
limpieza 
  
 
Orden y 
limpieza en 
los puestos 
de trabajo 
 
  
 
 
señalización 
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Primeros 
auxilios 
 
  
 
 
Fuente: Tomado por el autor, 2015. Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A.  
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10 CONCLUSIONES 
 
10.1 TIPO TÉCNICO 
 
Se concluye que para el desarrollo de seguridad industrial de la empresa Ávila & 
Ávila Ingenieros Eléctricos S.A se debe realizar una identificación de riesgos por 
medio de diferentes metodologías tales como bases de datos sobre la 
accidentalidad laboral de la empresa, e inspecciones planeadas tanto en las 
diferentes áreas como por cada uno de los puestos de trabajo dentro de la misma. 
 
Para la evaluación de los riesgos en la empresa se determina el tiempo de 
exposición, nivel de severidad y nivel de deficiencia que tiene cada trabajador 
frente a estos. De esta manera se elabora el panorama de riesgos para los cargos 
como el almacenista, plegador, punzador y cizallador, además se realiza la 
respectiva priorización donde se determinó que los riesgos más comunes a los 
cuales se encuentran expuestos los trabajadores de la empresa son: manipulación 
manual de cargas con pesos superiores a 25 Kg, atrapamiento en punzones y 
matrices de las maquinas, ruido localizado con más de 85 dBA, riesgos locativos 
como orden y limpieza, y el no uso de EPP´s. 
 
De acuerdo con los anteriores riesgos identificados y evaluados se elaboraron 
diferentes  protocolos y procedimientos tales como: protocolo ruido, manipulación 
manual de cargas, uso de EPP´s, riesgo mecánico, riesgo locativo, prevención y 
preparación ante emergencias, , con el fin de contribuir en la implementación del 
sistema de gestión de seguridad y salud en el trabajo de Ávila & Ávila Ingenieros 
Eléctricos S.A y de esta manera minimizar los riesgos a los cuales se encuentran 
expuestos los trabajadores de la empresa y proporcionar un ambiente laboral 
seguro. 
 
 
10.2 TIPO SOCIAL 
 
Por medio del desarrollo del proyecto se concluye que existen diferentes 
beneficios sociales tanto para la empresa como para los trabajadores de la misma, 
ya que en el momento de tener una tasa de accidentalidad baja y controlada se 
garantiza un ambiente laboral seguro a cada uno de los trabajadores de la 
empresa, así mismo se conserva y se prolonga la salud, integridad fisca y la 
calidad de vida de cada uno de ellos, además se crea un ámbito se seguridad 
colectivo donde cada uno de los trabajadores busca, tanto su propia seguridad 
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como la de sus compañeros dentro de la empresa y están atentos a cualquier 
peligro que pueda generar un posible accidente de trabajo. Otro de los beneficios 
que trae consigo el desarrollo este proyecto es que se logra crear compromiso 
sobre el uso adecuado de los EPP´s, el orden y limpieza sobre los puestos de 
trabajo y los pasillos de la empresa, la correcta manipulación de cargas, utilización 
de las máquinas y una mayor importancia ante la prevención y  preparación ante 
las emergencias; es así como se mantiene una mano de obra más competente y 
saludable al interior de la empresa. 
 
En cuanto a los beneficios sociales para la empresa se logra mejorar y posicionar 
la imagen corporativa ante clientes como LEGRAND COLOMBIA S.A., Asesores 
GRAND ISUZO y MEGAMONTAJES INDUSTRIALES LTDA los cuales accedieron 
a nuevas licitaciones con la empresa Ávila & Ávila Ingenieros Eléctricos S.A. si 
esta decide implementar el sistema de seguridad industrial. 
 
10.3 TIPO ECONÓMICO 
 
De acuerdo con análisis financiero que se desarrolló durante el proyecto se 
concluye que hay beneficios económicos para empresa, puesto que a la hora de 
minimizar los accidentes de trabajo así mismo disminuyen los sobrecostos que 
implica un accidente laboral. Es por tal motivo que la empresa Ávila & Ávila 
Ingenieros Eléctricos S.A se compromete a la compra y distribución oportuna de 
EPP´s  y en conjunto con ARL Liberty Seguros Colombia se comprometen a la  
realización de capacitaciones por parte de la ARL al interior de la empresa con el 
fin de motivar, informar y crear conciencia sobre la accidentalidad laboral, uso 
adecuado  de EPP´s, Riesgos de tipo mecánico, manipulación segura de cargas, 
prevención y atención de emergencias, entre otras capacitaciones, las cuales son 
importantes, puesto que por cada capacitación realizada hay un beneficio tanto de 
seguridad como de tipo económico. Según el flujo de caja (Tabla 40) los ingresos 
obtenidos por licitaciones son superiores a los egresos causados por 
capacitaciones y compra de dotación, esto quiere decir que el flujo neto 
económico es positivo lo que indica que existe una rápida liquidez lo cual se 
resume a beneficios económicos para la empresa. En cuanto al análisis y el 
resultado obtenido en la evaluación de Beneficio/costo (Tabla 41) se determina 
que el resultado es mayor a 1 lo que indica que el proyecto de seguridad es viable 
y generaría rentabilidad. 
 
Algunas ventajas competitivas que se obtienen frente a otras empresas es que 
para poder participar en la licitación de proyectos para empresas como LEGRAND 
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COLOMBIA S.A y ASCENSORES GRAND ISUZO se exige que estén aplicado un 
sistema de seguridad industrial ya que para ellos la salud y la seguridad es de vital 
importancia puesto que se genera mayor confiabilidad y garantías con respecto a 
la entrega oportuna de proyectos. 
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GLOSARIO 
 
Para la definición de los siguientes términos se toma como referencia la Guía 
Técnica Colombiana (GTC45), (GTC 3701), de esta manera poder orientar al 
lector con respecto a terminología desconocida o aclaración de términos. 
Accidente de trabajo. Suceso repentino que sobreviene por causa o con ocasión 
del trabajo, y que produce en el trabajador una lesión orgánica, una perturbación 
funcional, una invalidez o la muerte. Es también accidente de trabajo aquel que se 
produce durante la ejecución de órdenes del empleador o durante la ejecución de 
una labor bajo su autoridad, incluso fuera del lugar y horas de trabajo (Decisión 
584 de la Comunidad Andina de Naciones). 
Accidente Grave. Aquel que trae como consecuencia amputación de cualquier 
segmento corporal; fractura de huesos largos (fémur, tibia, peroné, húmero, radio y 
cubito); trauma craneoencefálico; quemaduras de segundo y tercer grado; lesiones 
severas de mano, tales como aplastamiento o quemaduras; lesiones severas de 
columna vertebral con compromiso de médula espinal; lesiones oculares que 
comprometan la agudeza o campo visual  o lesiones que comprometan la 
capacidad auditiva. 
ARL. Aseguradora de riesgos laborales.27 
Cizallador. Persona encargada de manipular maquina cizalladora o cizalla.28 
COPASO. Comité paritario de salud ocupacional.29 
CNC. Control Numérico computarizado.30 
dBA. Decibel o decibelio ponderado A. es una unidad de medida que se diferencia 
del dB porque filtra las bajas y altas frecuencias dejando únicamente las más 
                                            
27 ARL Sura. Glosario [en línea] < http://www.arlsura.com/index.php/component/glossary/Glosario-de-
T%C3%A9rminos-99/> [citado en 01 junio 2015] 
28 CONSTRUMATICA. [en línea] 
<http://www.construmatica.com/construpedia/Operador_de_Cizalla_Hidr%C3%A1ulica> [Citado en 01 
Junio 2015] 
29 COPASO. [En línea] < http://www.copasosdecolombia.co/sitio/contenidos_mo.php?c=252> [Citado en 01 
Junio 2015] 
30 UNIVERSIDAD NACIONAL ABIERTA Y ADISTANCIA. Definiciones básicas [En línea] 
<http://datateca.unad.edu.co/contenidos/208009/Contenido%20en%20linea/11_definicin_de_control_num
rico_computarizado.html> [Citado en 01 Junio 2015] 
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dañinas para nuestro oído, significando un riesgo auditivo exponernos a estos 
ruidos medidos en dBA.31 
Días de incapacidad. número de días calendario durante los cuales el trabajador 
está inhabilitado para laborar según concepto expedido por un médico.  
 
Días perdidos. Número de días de trabajo en que el empleado está inhabilitado o 
limitado para laborar. No se incluyen los días en que el trabajador no tuvo que 
asistir al trabajo, tales como días festivos, días de descanso, compensatorios, 
licencias y huelgas. 
El conteo de los días perdidos se realiza a partir del día siguiente de que ocurrió el 
accidente o se calificó como incapacitante o como limitante a la enfermedad. 
 
Elemento de Protección Personal (EPP). Dispositivo que sirve como barrera 
entre un peligro y alguna parte del cuerpo de una persona. 
Enfermedad. Condición física o mental adversa identificable, que surge, empeora 
o ambas, a causa de una actividad laboral, una situación relacionada con el 
trabajo o ambas (NTC-OHSAS 18001). 
Enfermedad profesional. Todo estado patológico que sobreviene como 
consecuencia obligada de la clase de trabajo que desempeña el trabajador o del 
medio en que se ha visto obligado a trabajar, bien sea determinado por agentes 
físicos, químicos o biológicos (Ministerio de la Protección Social, Decreto 2566 de 
2009). 
Horas hombre trabajadas. El número de horas hombre trabajadas se obtiene 
mediante la sumatoria de las horas que cada trabajador efectivamente laboró 
durante el período evaluado, incluyendo horas extras y cualquier otro tiempo 
suplementario. 
Incapacidad permanente parcial. Es la disminución definitiva, igual o superior al 
cinco porciento (5%) e inferior al cincuenta porciento (50%) de la capacidad 
laboral u ocupacional de una persona, como consecuencia de un accidente o de 
una enfermedad de cualquier origen. (MUCI 2013) 
 
Se considera como incapacitado permanente parcial al trabajador que, como 
consecuencia de un accidente de trabajo o una enfermedad laboral, presenta una 
disminución definitiva, igual o superior al 5 %, pero inferior al 50 %, de su capacidad 
laboral, para la cual se ha contratado o capacitado. 
                                            
31 INASEL. Conceptos generales [En línea] <http://www.inasel.com/Acustipedia/Conceptos-
generales/Valoracion-de-un-ruido-de-forma-global-dBA-y-espectral-dB.html> [Citado en 01 Junio 2015] 
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Incapacidad temporal. Se entiende por incapacidad temporal, aquélla, que según 
el cuadro agudo de la enfermedad que presente el trabajador, le impide 
desempeñar su capacidad laboral por un tiempo determinado. 
 
Incidente de trabajo. Suceso acaecido en el curso del trabajo o en relación con 
este, que tuvo el potencial de ser un accidente, en el que hubo personas 
involucradas sin que sufrieran lesiones o se presentaran daños a la propiedad y/o 
pérdida en los procesos (Resolución 1401 de 2007 art 3 definiciones) .  
 
Índice de frecuencia. El índice de frecuencia es la relación entre el número de 
casos (accidentes, enfermedades, primeros auxilios o incidentes relacionados con 
el trabajo), ocurridos durante un período de tiempo y las horas hombre trabajadas 
durante el mismo, referidos a 240 000 horas hombre de exposición. Equivalente a  
100 personas promedio en una planta*48 horas por semana* 50 semanas por año 
 
Indice de lesiones incapacitantes. Se plantea  define como la relación entre el 
índice de severidad y el índice de frecuencia. 
Índice de severidad. El índice de severidad es la relación entre el número de días 
perdidos o cargados por lesiones durante un período de tiempo y las horas 
hombre trabajadas durante el mismo, referidos a 240.000 horas hombre de 
exposición. 
 
Índice medio de días perdidos por caso. Se define como la relación entre el 
índice de severidad y el índice de frecuencia. 
 
Industria metalmecánica. Comprende un diverso conjunto de actividades 
manufactureras que, en mayor o menor medida, utilizan entre sus insumos 
principales productos de la siderurgia y/o sus derivados, aplicándoles a los 
mismos algún tipo de transformación, ensamble o reparación.32 
Invalidez. se considera inválido un trabajador que por causa de origen laboral, no 
provocada intencionalmente, hubiese perdido el 50 % o más de su capacidad 
laboral. 
 
                                            
32 COFECYT. Perfil sectorial [En línea] 
<http://www.cofecyt.mincyt.gov.ar/pcias_pdfs/jujuy/UIA_metalmecanica_08.pdf> [Citado en 01 Junio 
2015] 
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Incidente. Evento(s) relacionado(s) con el trabajo, en el (los) que ocurrió o pudo 
haber ocurrido lesión o enfermedad (independiente de su severidad) o víctima 
mortal (NTC-OHSAS 18001) Exposición. Situación en la cual las personas se 
encuentran en contacto con los peligros. 
Inspecciones planeadas. Inspecciones planeadas realizadas en forma no 
sistemática. En ellas se incluyen los reportes de condiciones subestándar, 
emitidos por los trabajadores hacia sus jefes inmediatos o por los supervisores 
durante su trabajo diario.     
Lesión. alteración estructural o funcional de los tejidos, órganos o sistemas en un 
individuo. Para propósito de esta guía, es la ocasionada por un accidente de 
trabajo o enfermedad laboral. 
Mecanizador. Persona u operario encargada de realizar el proceso de 
mecanizado.33 
Máquina punzonadora. Máquina utilizada para realizar perforaciones y conformar 
planchas de diferentes materiales usando un punzón y una matriz a semejanza de 
una prensa.34 
Maquina plegadora. Es una maquina encargada en el doblado o plegado de 
diferentes materiales.35  
Maquina cizalladora. La máquina Cizalla corta con el movimiento de la hoja 
superior y al mantener fija la hoja inferior, usando una diferencia razonable con la 
hoja, la fuerza cortante se aplica a la fractura de la placa en chapas de espesor 
variado.  
Las Cizallas a menudo se utilizan para cortar los bordes rectos de la hoja de metal 
bruto.36 
Muerte. Cesación de todo signo de vida. 
 
Nivel de consecuencia (NC). Medida de la severidad de las consecuencias. 
                                            
33 ÁVILA & ÁVILA INGENIEROS ELÉCTRICOS S.A. Manual de funciones.  
34 GEOCITIES. Definiciones. [En línea] <http://www.geocities.ws/meduardo/proyectos/troquelado.html>   
[Citado en 01 Junio 2015]  
35 DISMA. Conceptos básicos. [En línea] <http://disma.mx/pdf/capitulo1.pdf> [Citado en 01 Junio 2015] 
36 TENG ZONG MACHINE. Fabricante para procesar metales en China. [En línea] 
<http://huatelimachine.es/2-shearing-machine.html> [Citado en 01 Junio 2015] 
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Nivel de deficiencia (ND). Magnitud de la relación esperable entre (1) el conjunto 
de peligros detectados y su relación causal directa con posibles incidentes y (2), 
con la eficacia de las medidas preventivas existentes en un lugar de trabajo. 
Nivel de exposición (NE). Situación de exposición a un peligro que se presenta 
en un tiempo determinado durante la jornada laboral. 
Nivel de probabilidad (NP). Producto del nivel de deficiencia por el nivel de 
exposición. 
Peligro. Fuente, situación o acto con potencial de daño en términos de 
enfermedad o lesión a las personas, o una combinación de estos (NTC-OHSAS 
18001). 
Plegador. Persona que opera la máquina plegadora. 
Punzonado. Es una operación mecánica que consiste en separar o seccionar una 
pieza metálica plana con una forma predeterminada mediante una serie de 
herramientas de corte diseñadas para tal fin. 
Punzonador. Persona quien opera la maquina punzonadora. 
Riesgo. Combinación de la probabilidad de que ocurra(n) un(os) evento(s) o 
exposición(es) peligroso(s), y la severidad de lesión o enfermedad, que puede ser 
causado por el (los) evento(s) o la(s) exposición(es) (NTC-OHSAS 18001). 
SGSST: Sistema de gestión de seguridad y salud en el trabajo.37 
Soldadura MIG. (Metal Inert Gas), es un proceso de soldadura por arco.38 
Soldadura TIG. (Tungsten Inert Gas), en el proceso TIG el arco eléctrico que se 
establece entre el electrodo de tungsteno y el metal base, es la fuente de calor 
que funde ambos y consigue la unión de las piezas al solidificarse el baño.39 
 
 
                                            
37 COPASO. [En línea] < http://www.copasosdecolombia.co/sitio/contenidos_mo.php?it=84> [Citado en 01 
Junio 2015] 
38 DE MAQUINAS Y HERRAMIENTAS. Introducción a la soldadura. [En línea]. 
<http://www.demaquinasyherramientas.com/soldadura/soldadura-mig> [Citado en 01 Junio 2015] 
39 LINCOLN ELECTRIC. Teoría. [En línea] <http://www.lincolnelectric.com/es-es/support/welding-how-
to/Pages/mig-tig-welding-category.aspx> [Citado en 01 Junio 2015] 
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ANEXOS 
 
Para visualizar los archivos de los siguientes anexos se encuentran en un archivo 
independiente en el CD  
 
ANEXO 1.  Manual de funciones 
ANEXO 2.  Panorama tiempos de exposición 
ANEXO 3.  Nivel de severidad 
ANEXO 4.  Nivel de deficiencia NTC 4114 
ANEXO 5.  Panorama de riesgos 
ANEXO 6.  Política de seguridad ocupacional de la empresa Ávila & Ávila 
ANEXO 7.  Protocolo manipulación Manual de Cargos 
ANEXO 8.  Protocolo uso de elementos de protección personal 
ANEXO 9.  Protocolo de riesgo locativo en la empresa Ávila & Ávila 
ANEXO 10.  Protocolo de ruido en la empresa 
ANEXO 11.  Protocolo riesgo mecánico 
ANEXO12. Protocolo de prevención y preparación ante emergencias de la 
empresa Ávila & Ávila 
ANEXO 13.  Procedimiento para auditoría interna en la empresa Ávila & Ávila 
ANEXO 14.  Análisis financiero 
ANEXO 15.  Cronograma Plan de Implementación  
 
 
